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Señores miembros del Jurado: 
En cumplimiento del Reglamento de grados y títulos de la Universidad César Vallejo 
presento ante ustedes la tesis titulada “Aplicación de un plan de mantenimiento 
preventivo  para  mejorar  la  productividad  de  la  linea-63  en  el  proceso de 
embotellado de la Empresa Corporación Lindley S.A de san juan de lurigancho- 
2016” la misma que someto a vuestra consideración y espero que cumpla con los 
requisitos de aprobación para obtener el título profesional de Ingeniero Industrial. 
En el 1er capitulo están los hechos de la realidad problemática, trabajos previos 
referenciales al tema, teorías de los conceptos, formulación de la problemática, 
justificación,  objetivos, e hipótesis del estudio, los cuales son detalles 
fundamentales para la investigación. 
En el 2do capitulo se va aplicar la metodología, y está conformado por el diseño y 
tipo investigación, la población, muestra y muestreo donde resaltara las variables, 
técnicas e instrumentos, asi mismo loas técnicas y métodos para el análisis de 
datos y para finalizar los aspectos éticos. 
En el 3er capítulo se detalla el avance la evolución y también los resultados 
procesados en el SPSS 21. 
En el capítulo cuatro se presentan, explican y discuten los resultados en función a 
los antecedentes presentados en la investigación y siempre soportándose en las 
bases teóricas 
En el capítulo cinco se presenta los principales hallazgos y están relacionadas con 
los objetivos de la presente investigación. 
En el capítulo seis se detalla las recomendaciones relacionándose con las 
hipótesis, luego del procesamiento de datos de los instrumentos empleados. 
Finalmente en el capítulo siete se presentan las fuentes biográficas citas en la 
investigación de acuerdo a la norma ISO-690. 
Concluyendo la empresa debe seguir trabajando con la metodología de mejora 
como filosofía empresarial, porque en poco tiempo de la aplicación a quedado 
demostrado que habido una mejora Productividad en los proceso de embotellado 
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RESUMEN 
El presente desarrollo de tesis tiene por objetivo la mejora de la productividad de la 
Linea-63 en el proceso de embotellado mediante la aplicación de un plan de gestión 
de mantenimiento preventivo en los procesos del sistema de envasado de la 
empresa Corporación Lindley S.A de San Juan de Lurigancho-2016”. 
Se utilizaron los fundamentos de Montilla Montaña C.y Seas, estudios superiores 
abiertos. Para la variable independiente: Autores que mencionan el tema de 
Aplicación de Mantenimiento Preventivo y sus tipos en este caso referido al 
mantenimiento en el cual lo dimensionan en Planificación, programación, Control 
de actividades; asimismo en la variable dependiente el Autor Humberto Gutiérrez 
Pulido y Román de la Vara Salazar; Fundamentan sobre la variable Productividad 
y la dimensionan en Eficiencia y Eficacia. 
El tipo de Investigación por su naturaleza será Cuantitativa y por su finalidad 
Aplicada el Diseño de investigación es Cuasi-Experimental, la población está 
constituida por los datos recolectados en la investigación en el periodo de 12 
meses; de un antes y después donde se evaluara en qué medida la Aplicación de 
de un plan de mantenimiento preventivo mejorara la productividad de la maquina 
triblock en los procesos de embotellado de la Empresa Corporación Lindley S.A; 
en sus indicadores de Tiempo de producción y Unidades Producidas, las técnicas 
utilizadas Recolección de datos, observación de campo, las cuales serán de mucha 
utilidad para el entendimiento de lo que sucede en la problemática y lo que se desea 
mejorar y recaudar información de datos, para los cuales cuyos instrumentos son 
fichas de recolección de datos y hojas de registros de control. 
Toda la información se procesa empleando el software SPSS versión 21. 
Los valores resultantes son normales y se asume que las hipótesis son las 
correctas, con la cual se procederá a hacer la discusión en comparación de los 
valores obtenidos, antecedentes, en comparación de otras tesis ya aprobadas, 
finalmente se describe las recomendaciones hacer consideradas, para la mejora de 
la aplicación de este tema y asimismo mencionar las biografía utilizadas. 






The present thesis development aims to improve the productivity of Linea-63 in the 
bottling process by applying a preventive maintenance management plan in the 
packaging system processes of the Corporación Lindley S.A. de San Juan de 
Lurigancho-2016 ". 
The basics of Montilla Montaña C. and Seas were used, open top studies. For the 
independent variable: Authors who mention the subject of Preventive Maintenance 
Application and its types in this case referred to the maintenance in which they 
dimension it in Planning, programming, Control of activities; Also in the dependent 
variable the Author Humberto Gutiérrez Pulido and Román de la Vara Salazar; They 
base on the variable Productivity and dimension it in Efficiency and Efficiency. 
The type of Investigation by its nature will be Quantitative and by its purpose Applied 
Research Design is Quasi-Experimental, the population is constituted by the data 
collected in the investigation in the period of 6 months; Where it will be evaluated to 
what extent the Implementation of a preventive maintenance management will 
improve the productivity of the triblock machine in the processes of the packaging 
system of the Corporación Lindley s.a; In its indicators of Production Time and 
Produced Units, the techniques used Data collection, field observation, which will 
be very useful for understanding what happens in the problem and what it is desired 
to improve and collect data information, For which the instruments are data 
collection sheets and control record sheets. 
The data collected will be processed and analyzed using SPSS software version 21. 
The results obtained and processed denote normal values and it is concluded that 
the hypotheses are the correct ones, with which it will proceed to make the 
discussion in function of the results, antecedents, in comparison of other theses 
already approved, finally it describes the recommendations to be considered, To 
improve the application of this topic and also to mention the biographies used. 






























1.1 Realidad Problemática 
 
En la actualidad, como en el Perú como en muchos países del mundo se enfocan 
en el desafío de incrementar la productividad para crecer y alcanzar, lograr metas 
de desarrollo. Así mismo el hombre siempre ha tenido la necesidad de la ayuda de 
máquinas y herramientas pero ha cometido el error de abusar de ellas haciéndola 
trabajar más del tiempo de la que debe obviando el tiempo de hacerle un 
mantenimiento previo. 
 
Fue hasta 1950 que profesionales ingenieros japoneses innovaron y decidieron 
iniciar e idear una nueva manera de desarrollar el mantenimiento de máquina y 
equipos en la cual consistía de hacer caso a las recomendaciones del fabricante de 
origen para un correcto cuidado de los equipos. 
 
Esta nueva modalidad de cuidados de máquina y equipos se llamó mantenimiento 
preventivo, el cual a los líderes y ejecutivos de la empresa les pareció muy útil y 
encomendó a los supervisores, eléctricos, mecánicos y personal involucrado a que 
esta modalidad se mantenga. 
 
Uno de los efectos de esta metodología fue el incremento de tiempo de 
funcionamiento de máquina y equipos, pero también tenía efecto costoso ya que se 
cambiaban piezas mecánicas y eléctricas por recomendación del fabricante cuando 
estas aun funcionaban, aparte también se necesita de un tiempo muy considerable 
para hacer el mantenimiento preventivo. 
 
Con el tiempo muchas cosas se innovaron pero fue hasta el año 1960 que un nuevo 
concepto de mejora llamado “Mantenimiento productivo” marco diferencia en el 
campo industrial, con esto se establecía procedimientos asignados a eléctricos 
mecánicas con los conocimientos necesarios para aplicarlo en beneficio de un 
mantenimiento correcto y adecuado en el área de trabajo y en máquinas y equipos 
al cual denominaron “Ingeniería de Planta” para reforzar el mantenimiento el cual 
detallaba un mayor desenvolvimiento y más conocimiento que era beneficioso en 
todas las instalaciones de la empresa. 
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Pasaron más de 10 años y la globalización empresarial se innovo y se fueron 
incrementando nuevas actividades para el beneficio de las empresas. 
Los estándares de “Clase Mundial” se establecieron y fueron universales en lo que 
era mantenimiento de equipos, máquinas y mejora del establecimiento del área de 
trabajo y procedimientos el cual se denominó TPM (Mantenimiento Productivo 
Total) esto se estableció en Japón y luego se expandió por todo América y Europa 
pues esta metodología involucra a todos los participantes de una organización de 
una empresa para la optimización común de todas sus actividades. 
 
En el año de 1972 el ingeniero Víctor Ortiz dicta el primer seminario de 
“Administración de mantenimiento Industrial” este seminario atrajo a ingenieros, 
técnico, de diferentes empresas de ese país y otros países, siendo un éxito pero 
lo que se puede resaltar es que en este seminario se propuso y eligió al ingeniero 
Víctor Ortiz para que el liderara y se creara una institución de mantenimiento en 
ese país siendo así jefe de relaciones públicas del Servicio nacional de Industrias. 
 
La creación de esta institución estaba conformada por un grupo de representantes 
de diferentes empresas nacionales e internacionales para después en el año de 
1977 se creó una comisión conformada por empresas Industrial Paramonga, 
Fábrica de Motores Delcrosa, Cia de Lubricantes Shell, Compañía Oleaginosa del 
Perú - Copsa, Fertilizantes Sintéticos, por nombrar solo algunas empresas en ese 
entonces el asesor legal nombrado fue Dr. Herbert Mulanovich, la comisión tubo 
muchas actividades en favor de las empresas brindando soporte a nivel nacional e 
internacional y expandiendo sus sedes mediantes asesores para maximizar y llevar 
las ideas de este nuevo conceptos de mejora al sector industrial por lo general. 
 
En la actualidad la Empresa Corporación Lindley s.a en el proceso de embotellado 
de producto de bebida Power 500ml, sea tenido problemas de baja productividad 
en diversas áreas de la empresa en la cual una de estas son la Línea-63 por fallas 
de máquinas y equipos, por la cual a causando pérdidas en la producción continua, 
provocando pérdidas de tiempos de producción, y como consecuencia, disminuye 
la cantidad de unidades producidas, y así también se ha incrementado la merma 
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de botellas de 500 ml. Por la cual ha llevado a la empresa a analizar, evaluar y 
tomar decisiones para minimizar estos problemas por la cual se ha optado La 
Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo y su cumplimiento. Esta 
herramienta muy necesaria en las empresas y será de mucho beneficio para la 
empresa Corporación Lidley S.A , en la prevención de posibles fallas en los equipos 
y maquinarias, manteniéndolas en actividad, cuál es el propósito de esta Aplicación 





































Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Después de encontrar el problema principal se realizó un cuadro de 07 causas de 
los problemas con más índice de frecuencia (Tabla 01) resultado del análisis 
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después de aplicar el método lluvia de ideas, hecho por el personal del área de la 
línea-63 y grupo de trabajo, del cual se identifica las causas principales ,mediante 
la herramienta diagrama de Pareto el que permitirá saber cuál de los problemas 
tienen m{as relevancias y formular herramientas para contrarrestar y minimizar 
estos problemas. 
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Fuente: Elaboración Propia 
 
 
El diagrama de Pareto está basado en “la ley 80-20” en el cual se muestra las 
causas vitales (ver Figura 02), con esto nos damos cuenta que la baja productividad 
de la empresa radica básicamente en el incremento del mantenimiento Correctivo 
máquina (Triblock), falta de habilidad Operadpr Línea, y falta de cumplimiento de 
procedimientos; y asimismo cuantificar en términos porcentuales su efecto, por lo 
cual se visualiza que con 3 de los factores de las causas problemáticas (causas 
Vitales) se explica la mayor parte del efecto. 
 




Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Interpretación: El cuadro de Pareto nos indica que las 3 causas vitales generan a 
la empresa un bajo índice de productividad, en la cual sumados son el 77% de la 
problemática donde sobresale el excesivo mantenimiento correctivo en la maquina 
triblock en la línea-63, el cual es el problema de mayor prioridad y la escogida a 
resolver, por lo cual mediante una lluvia de ideas en la cual participaron jefe de 
producción, supervisor, operadores, controlistas producción, y técnicos de 
mantenimiento y después de plantear diversas soluciones la mayoría del personal 
involucrado coincide en que la solución más conveniente es la aplicación de un plan 
de mantenimiento preventivo el cual cuenta con el 90% de aprobación del personal 
involucrado, este proyecto no demandara una gran inversión económica, pero si un 
tiempo estimado de horas programadas con un plan de trabajo anual, la cual servirá 
para instruir al personal en la utilización de la herramienta, y la importancia de la 
misma. 
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1.2 Trabajos Previos 
 
Para la realización del presente trabajo de desarrollo de investigación sobre 
“Implementación de un programa de gestión de mantenimiento preventivo para 
mejorar la productividad de la maquina triblock en los procesos del sistema de 
envasado se tuvo que resumir los diversos trabajos de Investigación de tesis de 
diferentes autores relacionado al tema de la validez de las variables Independiente 
(Gestión de mantenimiento preventivo) y variable dependiente (Productividad). 
 
 
1.2.1 Trabajos Previos Internacionales 
 
CONSTANTE, J. “mejoramiento de la producción de una planta embotelladora de 
cerveza súper línea de cervecería nacional”, en la elaboración de su tesis en la 
facultad de ingeniería industrial en la universidad de Guayaquil. Ecuador (2014). 
 
En su trabajo de tesis, se propuso como objetivo principal mejorar los niveles de 
productividad de las líneas de envase súper línea en la empresa cervecería 
nacional sac. en su marco metodológico, su tipo de investigación fue aplicada, de 
diseño pre experimental, su población lo compone los problemas del área de 
envasado súper línea y su muestra lo compone los meses de enero a diciembre del 
2012, reporte de datos proporcionados por la misma empresa. 
 
Finalmente concluyó que: con la implementación del programa tpm, se evidencia 
optimización de los recursos dando mayor vida útil a los equipos y aumentado la 
eficiencia operacional en un 20%, demostrando que el programa tpm es una 
herramienta de mejora continua que la empresa requiere. 
El aporte del autor, es importante porque evidenció la importancia de las tareas de 
mantenimiento planeado y conocimiento de tareas rutinarias y preventivas 
Demostrando así la factibilidad del programa que sin duda servirá como referencia 
a la hora de aplicar este sistema de mantenimiento a la empresa CORPORACIÓN 
LINDLEY S.A. 
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MANSILLA, N. “Aplicación de la metodología de mantenimiento productivo total 
(tpm) para la estandarización de procesos y reducción de pérdidas en la fabricación 
de goma de mascar en una industria nacional”, en la Universidad de Chile. 
Santiago- chile (2011). 
 
En su trabajo de tesis, se propuso como objetivo principal: implementar paso 5 de 
mantenimiento productivo total, tpm en dos líneas de producción de chicle de la 
industria de alimentos, logrando la estandarización del proceso, en su marco 
metodológico su tipo de investigación fue aplicada, de diseño pre experimental, su 
población lo compone las áreas de trabajo que intervienen en la fabrica, su muestra 
la constituyo la línea de corte y línea de envoltura, los datos obtenidos fueron 
analizados antes y después de implementar el sistema para determinar la mejora. 
 
Finalmente se demostró que la metodología paso 5 de tpm, centrada en la 
estandarización del proceso, repercute en la reducción de las pérdidas, obteniendo 
resultados favorables para ambas líneas de producción, se demostró que se logró 
reducir la cantidad de defectos de calidad como productos no conformes (línea 1: 
57 % y línea 2: 82 %); disminuir las paradas de equipos por fallos de proceso, tales 
como el número total de fallos de proceso (línea 1: 54 % y línea 2: 2%), número de 
fallos de proceso del departamento calidad (línea 1: 68 % y línea 2: 45 %). 
 
En esta tesis se puede notar el notable rendimiento que genera implementar un 
sistema como tpm en una organización, cuando se aplica de forma correcta por lo 
tanto servirá como referencia para implementar esta metodología en la empresa 
Corporación Lindley S.A. 
 
TUAREZ, C. “Diseño de un sistema de mejora continua en una embotelladora y 
comercializadora de bebidas gaseosas en la ciudad de Guayaquil por medio de la 
aplicación del tpm (mantenimiento productivo total)”, en su trabajo de tesis para 
obtener el título de magister en gestión de la productividad y la calidad, en la 
escuela superior politécnica del litoral. Guayaquil- Ecuador (2013). 
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En su trabajo de tesis, se propuso como objetivo principal. la implantación efectiva 
y gradual de un sistema de mejora continua bajo la filosofía del tpm en la planta 
elaboradora y comercializadora de bebidas gaseosas en su marco metodológico, 
su tipo de investigación fue descriptiva aplicada, de diseño experimental, su 
población lo compone la línea de embotellado nº 5 y su muestra lo compone el área 
específica el envasado de tapas de corona, durante un periodo de 6 meses se 
obtuvo la recolección de datos a través de la ficha de recolección que fueron 
debidamente analizados para hacer su posterior comparación. 
Finalmente concluyó que: se optimizo las tareas de mantenimiento preventivo 
mejorando el plan de cumplimiento preventivo que estaba en un 57% y llego a 
incrementarse en un 91%. se redujo la cantidad de tareas de mantenimiento 
correctivo no planificado que era de 25 actividades a 13 actividades, mejorando la 
confiabilidad de los equipos. 
 
El aporte del autor, es importante porque demuestra que un plan de mantenimiento 
preventivo e integral finalmente incide en la mejora de los equipos y además 
involucra a todos los trabajadores sobre todo los operadores de los equipos 
logrando así incrementar los niveles de producción, coincido entonces con el autor 
en la importancia de un plan de mantenimiento bien aplicado. 
 
MEDINA, L, MEJIAS, R. “Diseño de un plan de acción para la mejora del proceso 
productivo de una empresa embotelladora de agua mineral, ubicada en el estado 
de Miranda”. de la universidad Católica Andrés bello, Miranda- Venezuela (2013). 
 
Elaboro una estrategia para incrementar la productividad de una industria 
embotelladora. 
 
Porque se requiere la realización de una estrategia para darle solución a un 
problema muy crítico, en el campo experimental en el proceso, para este caso se 
analizara las actividades y funcionamiento en el área laboral de la distribuidora Ali 
Benz C.A. localizada en el estado de Miranda. 
Se logra incrementar en un 60% la productividad y asimismo se podrá cumplir con 
la demanda de diferentes clientes. 
11  
 
Finalmente en este trabajo coincidimos con el autor en la necesidad de aumentar 
la productividad aplicando un plan estratégico mediante herramientas que 
proporciona la ingeniería industrial y que benéfica finalmente en el aumento de la 
capacidad productiva de la empresa. 
 
HIDALGO, N. “Diseño de un sistema de operaciones y mantenimiento para 
maquinaria y equipos de Borsea S.A.”, en la Universidad de Guayaquil. Guayaquil- 
Ecuador (2014) en la escuela de ingeniería. 
 
Elaboro un Sistema de Operación y Mantenimiento de Maquinarias y Equipos para 
la Empresa BORSEA S.A para mejorar el proceso de producción: eliminando 
tiempos improductivos. El tipo de investigación tomando en cuenta las variables y 
aspectos involucrados en la investigación realizada, se puede catalogar como un 
tipo de investigación descriptivo con diseño experimental debido a que se realizó 
durante situaciones existentes. El tipo Explicativo - Descriptivo permite describir, 
analizar, conocer y registrar la naturaleza de la situación actual del departamento 
de Mantenimiento de la empresa. Se tomara como población el área de 
Mantenimiento y su unidad de análisis es el año del 2011. Para recopilar datos se 
hicieron entrevista al personal técnico de mantenimiento. 
Finalmente concluyó que: En el proyecto se logró identificar las Máquinas que se 
averían y que provocaron retrasos en la producción, desencadenando 
consecuencias económicas que afectaron no solo la liquidez de la Empresa sino 
también el cumplimiento de pedidos de productos terminados. La Implementación 
del Plan de Mantenimiento Productivo Total (TPM), requiere una inversión de $ 
40.050,00 dólares, los mismos que deben ser financiados por la Empresa. La Tasa 
Interna del proyecto de 52%, y las políticas de la Empresa y de la tasa interna de 
retorno esperada es de 24%, según este indicador el proyecto es viable. 
El aporte del autor, es importante porque demuestra la viabilidad del proyecto y 
evidencia la importancia de este que sin duda traerá beneficios económicos a le 
empresa y será un trabajo de referencia para realizar mi proyecto de mantenimiento 
preventivo a la empresa CORPORACIÓN LINDLEY S.A. 
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1.2.2 Trabajos Previos Nacionales 
 
GALVEZ, J, SILVA, J. “Propuesta de mejora en las áreas de producción y logística 
para reducir los costos en la empresa molino el cortijo s.a.c. – Trujillo”. en la 
Universidad privada del Norte, Trujillo – Perú (2015) en la escuela de Ingeniería. 
La finalidad era minimizar costos con ideas de mejoras en las diferentes areas. En 
su marco metodológico su tipo de investigación fue aplicada, pre experimental. 
Su población lo conforman las áreas productivas de la empresa así como el ara 
logística, su recolección de datos se realiza mediante los registros de producción 
proporcionados por la misma empresa durante el año 2014. Finalmente en este 
trabajo tenemos en común con el autor. 
 
Después de Finalizar el trabajo la conclusión es: muy positiva ya que se minimizo 
el mantenimiento correctivo y se implanto el mantenimiento preventivo trayendo 
como consecuencia un ingreso de S/.41350.4 nuevos soles anuales 
También se logró implantar la metodología sin tener que interrumpir la producción 
logrando reducir las fallas a un 0 %. 
Se concluye que mantenimiento preventivo influye directamente en la eficacia de 
operatividad de las máquinas evitando realizar paradas para hacer mantenimiento 
correctivo a los equipos, el cual será muy beneficioso para la empresa y favorecerá 








BLANCO, L, SIRLUPÚ, L (2015),” Diseño e implementación de una gestión de 
mantenimiento para aumentar la productividad en el área de armado de una 
empresa de calzado para dama” en la Universidad Nacional de Trujillo-Perú en la 
escuela de ingeniería. 
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El objetivo principal era establecer e implantar un plan de mantenimiento para 
maximizar la productividad en el área de producción. A través de técnicas de 
ingeniería industrial tales como: 5´s, balance de línea, entre otros, comparando 
antes y después de haber implementado un plan de mantenimiento para los 
equipos y maquinas, En su marco metodológico, su tipo de investigación es 
descriptivo porque analiza mediante el diagnostico las características que afectan 
la calidad del sistema productivo; es comparativo ya que relaciona un antes y un 
después, es aplicada ya que se utiliza información teórica firme aceptada por la 
comunidad científica, presenta un diseño cuasi experimental porque se somete a la 
variable independiente para observar los efectos que se producen en la variable 
dependiente. Su población son los modelos que se encuentran por producir desde 
el 04 de Mayo del 2015 hasta el 11 de Junio del 2015, debido a que las cantidades 
a producir son pedidos por cumplir, siendo todos los modelos pertenecientes a la 
muestra. Para la recolección de datos utilizó una hoja estándar de trabajo con un 
balance de línea. Se concluye que la implementación de una gestión de 
mantenimiento para los equipos aumenta la productividad en 9. 57% y 22. 47% 
con respecto a la productividad horas – hombre, asimismo que es viable 
económicamente con un VAN mayor que cero (1760, 031 > 0); y un TIR mayor que 
la T mar (66.75%> 40%). 
Este trabajo es importante porque demuestra como mejora la producción de una 
empresa cuando se aplican de manera correcta las técnicas de ingeniería; además 
de identificar plenamente las principales fallas que serán de gran utilidad como 
referencia en mi tesis a desarrollar. 
RODRIGUEZ, M (2012),”Propuesta de mejora de la gestión de mantenimiento 
basado en la mantenibilidad de equipos de acarreo de una empresa minera de 
Cajamarca”, en su trabajo de tesis para obtener el título de ingeniero industrial en 
la Universidad Privada del Norte. Cajamarca-Perú. 
En su marco metodológico, su tipo de investigación es descriptivo aplicada porque 
analiza mediante el diagnostico las características que afectan la calidad del 
sistema productivo; es comparativo ya que relaciona un antes y un después, es 
aplicada y presenta un diseño experimental porque se somete a la variable 
independiente para observar los efectos que se producen en la variable 
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dependiente. Su población la conforma los procesos y recursos del área de 
mantenimiento de una empresa minera, su muestra es el área de mantenimiento 
mina conformado por el personal, equipos y procesos de la gestión del 
mantenimiento de una empresa minera de Cajamarca. Su unidad de análisis son 
los procesos y recursos relacionados a la gestión de mantenimiento en la empresa 
minera relacionados al acarreo de tierra. Para la recolección de datos utilizó los 
índices de mantenibilidad que no es otra cosa que la disponibilidad mecánica de 
los equipos de acarreo durante el periodo del año 2011, estos indicadores fueron 
proporcionados por el área de operaciones de la empresa. Se concluye finalmente 
que: que la implementación ejecutada se obtuvo una mejora de 87.5% cuando 
antes de la implementación se encontraba a 83%. Este trabajo es importante 
porque permite mejorar la gestión de mantenimiento y esto a la vez logra reducir 
los costos relacionados al mantenimiento obteniendo mejores indicadores para 
operaciones mina. Sin duda será una tesis de gran aporte en la investigación a 
realizar para el beneficio económico de la empresa CORPORACIÓN LINDLEY 
S.A 
 
CASTILLO, D. CIEZA, O (2013),”Diseño e implementación de un sistema de 
mantenimiento preventivo basado en la lubricación que permita mejorar la 
confiabilidad de la maquinaria en la planta Merrill Crowe s.a.”, en la Universidad 
Privada del Norte. Cajamarca-Perú en la escuela de ingeniería. 
El investigador tuvo como objetivo general: Demostrar que con la implementación 
de un sistema de mantenimiento preventivo basado en la lubricación se puede 
mejorar la confiabilidad de la maquinaria de la planta Merrill Crowe de Minera 
Coimolache S.A. En su marco metodológico, su tipo de investigación es aplicada 
de diseño cuasi experimenta, variable independiente sistema de mantenimiento 
preventivo, variable dependiente mejorar la confiabilidad. Su población es la planta 
de Merrill Crowe que tiene 17 sistemas de los cuales se investigara 6 sistemas, los 
más críticos y que han sido hallados a través del análisis de criticidad, su muestra 
lo representa 6 maquinarias que fueron elegidas, mediante un análisis de criticidad 
en base al impacto en la producción y el tiempo de parada por reparación para la 
operación. Para la recolección de datos utilizó un método Cualitativo, observación 
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y cuantitativo donde se analizó los resultados obtenidos. Finalmente concluye: 
mediante la implementación del sistema se mejoró la confiabilidad de la maquinaria 
de 0.5 a 0.83, además en base a una buena selección de lubricante se logró reducir 
la temperatura de funcionamiento de los equipos a valores permisibles en un 
promedio de 35% y se disminuyó las fugas de lubricante en un promedio de 25%. 
Coincidimos con el autor de esta investigación que ejecutando un sistema de 
mantenimiento preventivo se logra obtener resultados favorables que inciden 
finalmente en el rendimiento económico de la empresa es una referente para el 
trabajo a realizar en la empresa CORPORACIÓN LINDLEY S.A. 
 
 
MUÑOZ, J. “Propuesta de desarrollo y análisis de la gestión del mantenimiento 
industrial en una empresa de fabricación de cartón corrugado”, en su trabajo de 
tesis para obtener el título de ingeniero industrial en la Universidad Peruana de 
Ciencias Aplicadas, Lima – Perú (2014). En su trabajo de tesis, se propuso como 
objetivo principal: “Elaborar la propuesta de implementación, desarrollo y análisis 
de la gestión de mantenimiento, que permita asegurar la eficiente operación y 
óptima conservación de la maquinaria, conservando los valores de calidad del 
producto y los plazos de atención ofrecidos al cliente, apoyándose en estrategias 
de gestión logística, de procesos y de calidad”. En su marco metodológico su tipo 
de investigación fue aplicada, de diseño pre experimental, su población es el área 
de producción, su muestra la constituyo el área de mantenimiento y su unidad de 
análisis son los trabajadores del área de mantenimiento. Los datos fueron obtenidos 
a través de un software de origen colombiano llamado “Infomante”. 
El análisis de los indicadores esta en base al tiempo en minutos de parada de 
máquinas y equipos en producción real. 
El mantenimiento de máquinas en las actividades beneficiaran al incremento de 
unidades producidas y también a la eficiencia en diversas aspectos como en 
seguridad, calidad, producción, etc. 
Todo conlleva a que estos resultados traerán como consecuencia activos positivos 
e incrementar la utilidad por lo cual es importante la inversión en una buena gestión 
de mantenimiento preventivo que como queda demostrado en este estudio es 
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perfectamente viable y ofrece garantía de operatividad y eficiencia de los equipos, 
por lo tanto servirá como una guía confiable a la hora de elaborar mi respectivo 






1.3 Teorías Relacionadas 
 
1.3.1 Variable Independiente: Mantenimiento Preventivo 
Mantenimiento Preventivo (conceptos) 
Según Carlos A. Montilla montaña, (2016). Es el sistema de Mantenimiento cuyo 
Objetivo esencial es prevenir la ocurrencia de fallas en un sistema productivo, con 
base en la ejecución de unas tareas básicas (Observar, Inspeccionar, calibrar, 
ajustar, cambiar, lubricar, reparar, etc). (p.59) 
 
Según SEAS, Estudios Superiores Abiertos, (2013).El Mantenimiento esun 
método estratégico de anticipación para evitar fallas en las máquinas y equipos etc 
y evitar paradas de producción. Por ello, es un mantenimiento de “anticipación”. 
(p.69) 
 
Según Carcel Carrasco. F, (2014). El mantenimiento preventivo es un conjunto de 
actividades programadas cuya finalidad es conservar la funcionabilidad de los 




Es una estrategia de mucha importancia en el ámbito operacional de la industria 
productiva. La finalidad de esta es que cumplan los objetivos por la cual fueron 
implementadas el cual beneficiara a las maquinas equipos e instalaciones. 
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Análisis de Tipos de Mantenimiento 
 
Una vez conocido la realidad problemática de la situación actual de la empresa, Por 
consiguiente se darán alternativas de mantenimiento, con el fin de escoger y aplicar 
la adecuada la cual tendrá como efecto la más alta fiabilidad de las máquinas y 
equipos de la industria. 
Es una metodología de mucha importancia en toda empresa para mantener el 
funcionamiento de todas sus máquinas de producción y así poder contrarrestar las 
fallas futuras que pudieran presentarse y afectar la utilidad de la industria el cual 
trae perdidas económica, y un mal precedente si no se cumplen con los objetivos. 
 
El porqué del mantenimiento? 
 
 
Es una herramienta muy fundamental en el área productiva de toda empresa 
productiva, entre los que haceres está cambiar piezas, revisar funcionamiento, 
lubricar, limpiar, evaluar condiciones, entre otros etc. 
Por consiguiente debe nombrarse algunos aspectos: 
►es necesario contar con personal con conocimiento y experiencia en la 
Labor Eléctrico, mecánico, programación, etc. 
►Se necesita información y productos necesario, el cual traerá efectos positivos. 
►Es un bien necesario el mantenimiento. 
►Es muy necesario un manejo profesional y responsable. 
►Es una herramienta de trabajo que debe implantarse desde el inicio de una 
Industria y reforzarse mejorar con el tiempo 
 
 
Objetivos del mantenimiento 
En el departamento de Mantenimiento con base a las necesidades y problemáticas 
surgidas por el incremento de fallas en las diversas máquinas, base se fijaron 
diversos objetivos con el fin de satisfacer la demanda productiva con eficiencia y 
calidad. 
El personal debe estar capacitado para ejecutar diferentes actividades, tales 
como:prueba , inspección, reemplazo, reinstalación, detección, análisis de fallas, 
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calibración, reparación, modificación, reconstrucción, lubricación y mejoramiento, 
con el fin de mantener las condiciones de servicios según la máquina lo requiera y 
lograr el alcance de vida útil, es por ello que se plasmaron los siguientes objetivos: 
►Minimizar costos de mantenimiento. 
►optimizar los recursos de la empresa 
►conservar y prolongar la utilización del equipo o máquina. 
►maximizar la vida útil de la máquina. 
►disminuir las paradas de producción por fallas 
►evitar accidentes por mal funcionamiento 
►dar soporte técnico al operador o personal a cargo. 
 
 
Mantenimiento su Clasificación 
El mantenimiento se clasifica en 2 muy importantes el correctivo y el preventivo las 
cuales se busca implementar en la industria desde sus inicios y ambas son 
necesarias. 
Mantenimiento correctivo 
Este método se realiza cuando sucede la falla por la cual el personal debe intervenir 
inmediatamente para solucionar o minimizar el problema que afecta al equipo o 
máquina. 
Por tal motivo es necesario contar con personal capacitado con los conocimientos 
apropiados para afrontar dicha situación y poder resolver para evitar que se afecte 






Mantenimiento correctivo cuantas clases existen? 
Existen 2 muy universales: 
►Mantenimiento rutinario 
►Mantenimiento de emergencia 
 
 
El Mantenimiento Rutinario.- Estas son fallas que se dan en el proceso pero que 
no afectan la producción por nombrar algunas como. Ajuste, protección, calibración 
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entre otras, el periodo o frecuencia de esta modalidad de mantenimiento es 
semanal, interdiario según lo crea apropiado el personal responsable de las 
máquinas y equipos no es necesario normalmente interrumpir la producción ya que 
se realizan en un mínimo tiempo. 
 
El Mantenimiento de Emergencia.- Este mantenimiento acontece por fallas 
graves originadas por piezas deterioradas, mala programación, malas instalaciones 
y otros. Las cuales pueden afectar el producto final y por consiguiente deben 
solucionarse ya que pueden ocasionar pérdidas de tiempo en la producción. 
. 
Acciones en el mantenimiento correctivo 
Su finalidad es minimizar los mantenimientos correctivos, es la que se realiza para 
prevenir fallas posibles que puedan afectar el funcionamiento de maquina o equipo 
y alteran negativamente la producción. 
Este tipo de mantenimiento se realiza periódicamente revisando las partes móviles, 




Este mantenimiento consiste en minimizar el mantenimiento correctivo, es el 
mantenimiento anticipado para evitar que ocurra cuialquier falla a futuro con el 





Acciones basicas para el Mantenimiento Preventivo son: 
 
 
Limpieza.- Esta actividad reduce la contaminacion y reduce deteriodos, 
desgastes,roturas. 
Inspección.- Esta se realiza par verifica el correcto funcionamientos de sus partes 
con el fin que sea eficiente. 
Lubricación.-Es la acción de adherir alas partes moviles fijas una sustancia para 
minimizar fricción , calentamiento, y otros y asi evitar desgastes. 
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Ajuste.- Es la acción de fijar, asegurar piezas moviles con pernos, cintillos cintas 
par matener estabilidad equilibrio en las partes movibles. 
 
Ventajas de mantenimiento preventivo 
 
 
Confiabilidad.- Se tiene la seguridad de una operación fluida porque se conoce 
el buen estado de máquina y equipos. 
Vida  útil.- Es maximizar la vida útil del equipo y maquina mayor a un 
mantenimiento correctivo. 
Costo  de  reparaciones.-  Se  reducen los gastos al aplicar el mantenimiento 
preventivo. 
Inventarios.- Se reducirán los costos con un buen mantenimiento preventivo se 
reducirán los repuestos. 
Carga de trabajo.- Es más homogénea ya que está programada con anterioridad 
para desarrollar con tranquilidad un mantenimiento. 
Aplicabilidad.-   A  mayor  confiabilidad se fortalece la necesidad de un 
mantenimiento preventivo. 
Disminución del tiempo muerto.- Esto se da mutuo acuerdo entre producción y 






Figura 3: Implementación de Mantenimiento Preventivo 
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Realizar inventarios de Máquinas y Equipos 
Codificacion en las instalaciones maquinas y equipos 
Clasificar máquina y equipos (Criticidad) 
 
Establecer sistemas de Inspecciones 
Instructivos de mantenimiento 
Elaborar programas 
controlar evaluar de las actividades 




La meta de este tipo de mantenimiento es involucrar al operador y operario a que 
ellos contribuyan en el mantenimiento de máquinas y equipos haciendo labores que 
no tenga mucha dificultad como desmontaje y otros. 
Esto aporta a la conservación del equipo y maquinas en su funcionamiento correcto. 
 
 
Objetivo Mantenimiento Autónomo 
 
 
►Innovar nuevos ideales con la colaboración del operador y operario en el 
Mantenimiento de máquinas y equipos. 
►Maximizar la seguridad en el trabajo. 
►Involucrar al trabajador dándole más responsabilidades y oportunidades. 
►Minimizar el deterioro de las máquinas y equipos. 





Implementación Mantenimiento Autónomo 
Metodología desarrollada en 7 pasos. 
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Limpieza inicial.- Actitud de los operadores y operarios de mantener presentable 
y funcionando la máquina y equipos. 
 
Diseñar un método de informar sobre las causas y efectos por suciedad y 
polvo.- Con esto se propone que el operador informe de los efectos negativos 
causado por suciedad, basura etc. 
 
Inspección general.- La finalidad es ubicar toda las fallas y posibles fallas de la 
maquina por lo cual se capacita al personal. 
 
Inspección autónoma.- Esta es una inspección para complementar con el 
mantenimiento general este se hará con la maquina en marcha en stop asimismo 
se evalúa las condiciones del área de trabajo. 
 
Orden y limpieza del lugar de trabajo.- Se busca que todo este ordenado y 
presentable fuera de suciedad. Aquí también se busca implantar una rutina de 
limpieza y orden para estandarizarlo. 
 
Implantación plena del mantenimiento autónomo.- En esta etapa se busca 
implantar, estandarizar los procedimientos con toda la información obtenida y 

















Fuente: Elaboración Propia 
 
 
1.3.2 Variable Dependiente: Productividad 
Según Humberto Gutiérrez Pulido y Román de la Vara Salazar,(2013) “la 
productividad se entiende como la relación entre lo producido y los medios 
empleados; por lo tanto, se mide mediante el cociente: resultados logrados entre 
recursos empleados”.(p.7).¹ 
Eficiencia 
Relación entre los resultados logrados y los recursos empleados. Se mejora 
optimizando recursos y reduciendo tiempos desperdiciados por paros de equipo, 
falta de material, retrasos, etcétera. 
Eficacia 
Grado con el cual las actividades planeadas son realizadas y los resultados 
previstos son logrados. Se atiende maximizando resultados. 
 
 




Fuente: Libro de Autor Humberto Gutiérrez Pulido y Román de la Vara Salazar 
(2013) p.8 
 
Una manera correcta de medición es por medio de las unidades producidas entre 
el Tiempo total de producción. 
 
De manera que se necesita mejorar para maximizar la productividad y evitar perdida 
de los recursos, el cual también implica disminuir las paradas de producción 
minimizar tiempos de perdida por falla y también usando mucho mejor los recursos. 
 
Según José Agustín Cruelles, (2013) La Productividad es un ratio o índice que 
mide la relación existente entre la producción realizada y la cantidad de factores o 
insumos empleados en conseguirla. (p.10)² 
Eficiencia 
Mide la relación entre insumos y producción, busca minimizar el costo de los 
recursos (hacer bien las cosas). En Términos numéricos, es la razón entre la 





Es el grado en el que se logran los objetivos. Se identifica con el logro de las metas 
(hacer las cosas correctas). 
 
Según Roberto García Criollo (2012) productividad es el grado de rendimiento 
con que se emplean los recursos disponibles pára alcanzar objetivos 
predeterminados. (p.9).³ 
 
Figura 6: Variables productividad (conceptos) 
 
 
VARIABLES DEFINICIÖN INDICADORES 
 
Eficiencia 
Forma en que se usan los 
recursos de la empresa: 
humanos, materia prima, 
tecnológicos, etc. 
● Tiempos muertos 
● Desperdicio 
● Porcentaje de utilización de 
la capacidad instalada 
 
Eficacia 
Grado de cumplimiento de 
los objetivos, metas o 
estándares, etc. 
● Grado de cumplimiento de 
los programas de producción 
o de ventas. 
● Demoras en los tiempos de 
entregas. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
1.3.3 Análisis y Diagnóstico del proceso Actual 
Descripción de la empresa 
La Corporación José R. Lindley S.A. conocida como Corporación Lindley, es una 
empresa peruana fundada en 1910, dedicada al envasado y distribución de bebidas 
no alcohólicas. Principalmente conocida por la creación de la gaseosa Inca Kola es 
también distribuidora en el Perú de Coca-Cola. 
 
 









Figura 8: Marco Estratégico 
Fuente: Elaboración Propia 
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● Producto de la Corporación Lindley 
 
 







































Proceso operativo para elaboración del Producto 
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Bebida hecha para hidratar al deportista para recuperar lo perdido mediante el 
sudor, esta le repone sodio, potasio y otros carbohidratos para su rehidratación. 
 
Pasos de elaboración del producto 
 
 
a) Despaletizado: Una vez puesta la paletas de botellas vacías en el 
trasportador de la maquina esta la posiciona hasta la entrada para después 
ir descargando las botellas vacías en camadas para empezar la 
Producción. 
 
b) Enjuagado de botellas: consiste en que las botellas ingresan volteadas y 
lavadas por choro de agua clorada a presión y se mantienen en esta 
posición hasta que pueda eliminarse cualquier residuo si estuviese dentro 
de la botella. 
 
c) Llenado en caliente: En esta parte del proceso las botellas vacías ingresan 
a una embotelladora en la cual son llenadas en caliente a una temperatura 
(790.4 – 85.2 °C) con el fin de desinfectar y esterilizar. 
 
d) Tapado: Por consiguiente las botellas llenadas son tapadas 
automáticamente por el encapsulador inmediatamente para mantener la 
esterilización y desinfección. 
 
e) Detector de nivel: Este es un equipo que mide la altura o nivel del llenado 
y asimismo también revisa el tapado correcto. 
 
f) Invertido: En esta parte las botellas son invertida a un ángulo de 90° por 
un tiempo estimado de 7 segundos con el fin de que la mezcla aún caliente 
esterilicé el interior de la tapa. 
 
g) Codificado: Aquí las botellas son codificado por una pistola laser a la altura 
cuello de botella y con fecha vencimiento. 
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h) Túnel de Enfriamiento: las botellas son enfriadas mediante chorros de agua 
a un grado de 40°C y se forma el vacío de la botella en un tiempo estimado 
de 33 min. 
 
i) Secado: Acá son secados mediante un ventilador de aire. 
 
 
j) Etiquetado: En esta parte del proceso las etiquetas son colocadas por 
medio de rodillos y cuchillas para después llegar al termoencogible. 
 
k) Empacado: Las botellas son armados en paquete de 6 y 12 y envuelto en 
un manto de polietileno para después pasar a un túnel caliente don el 
plástico se contrae. 
 
l) Paletizado: Igualmente que el anterior paso se arman pero en paquetes de 
grupos en 7 camadas y después son envueltos con stretch film. 
 
Tabla 2: de envases por parihuelas 
 
 




# de camas 
por parihuela 
# envases por 
parihuela 





Figura 11: Diagrama de Flujo del proceso de producción 
 
Fuente: La Empresa 
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Fuente: Elaboración Propia 
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Diagrama # Resumen 
Producto: Power500 ml Actividad Actual Propuesto Diferencia 




Metodo/ actual /propuesto 
inspeccion 6 6 0 
Espera  0 0 0 
Transporte  14 11 3 
Almacenamiento 0 0 0 
Compuesto por: Fecha: 
Aprobado por: Fecha: 











Inspeccion de botellas - 0.5       
Transportar a despaletizadora 3 1       
Despaletizado de botellas - 10       
Verificación de buen estado de botella - 0.5      inspeccion 
Tranportando a lavadora 3 2       
Lavado de botellas 1 1       
Transportando a la llenadora 1 0..5       
Llenado de botellas - 0.5       
Tapado (encapsuladora) de botella 1 0.5       
Transportando a un visor 2 1       
Verificacion(llenado,Altura)(tapado,posición) - 0.5      inspeccion 
Transportando hacia un pasteorizador 2 1       
Pasteorizado del producto 1 0.5       
Transportando hacia el codificado 1 2       
Codificado del producto - 0.5       
Verificación de la codificacion 1 0.2      inspeccion 
Transportando hacia la etiquetadora 5 0.5       
Etiquetado del producto - 0.3       
Transportando por un visor 1 1       
Verificación del etiquetado - 0.2      inspeccion 
Transportando a un ordenador 2 1       
Ordenador de botella en grupo 1 0.3       
Transportando a la empacadora 2 0.4       
Empacadora del producto - 0..5       
Transporte túnel termo contraccion 1 0.2       
termo contracción - 0.5       
Transportando a un visor 1 1       
Revisión del empaque - 0.3      inspeccion 
Transporte para Paletizado 5 1.2       
paletizado - 8       
Transporte para envolvedora 2 0.3       
Envolvedora - 2       
Inspección final 2 2      inspeccion 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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Su  función  es  trasladar  las  camadas  de  botellas vacías de una paleta a un 
trasportador de línea para que inicie el proceso de producción. 
 
Figura 14: Área de máquina Despaletizadora 
 
 
Fuente: La Empresa 
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b) Triblock (Enjuagadora,llenado,tapado) 
 
Está compuesta por 3 operaciones enjuagar, el llenado y el tapado su velocidad 
nominal es de 350 bpm. 
 
Figura 15: Área de máquina Triblock 
 
 




El enjuagador.- Se dan 3 enjuagues con agua clorada y asimismo busca retirar 
cualquier residuo extraño dentro de la botella. 
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Figura 16: El Enjuagador lavado de botellas vacias 
Fuente: La Empresa 
 
 
La llenadora,- se utilizan 48 válvulas y la cantidad de llenado está regulado por la 
cantidad del tiempo programado 
 
Figura 17: La llenadora 
 
 
Fuente: La Empresa 
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La tapadora.- Se usan 10 cabezales y están reguladas para tener un buen torque 
de cerrado. 
 
Figura 18: La tapadora de Botellas 
 
 





Compuesta por 2 procesos el primero coloca la etiqueta y después pasa por el 
termoencogible. 
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Tambien hay 2 etapas una arma los grupo botella y segunda coloca el strehch film. 
 
 








Descripción del proceso de gestión del mantenimiento 
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En la actualidad se están modificando los procesos de mantenimiento, ya que 
anteriormente hubo deficiencias por la cual se están mejorando los procedimientos. 
 
Figura 21:“Organización del área de mantenimiento” 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
Jefe de Área 
Es la persona que lidera y es el encargado de aprobar la orden de trabajo anual, 
mensual semanal etc, de los trabajos preventivo y correctivo. 
 
Supervisor de instalaciones y montajes 
Responsable del cumplimiento de toda las actividades y también apoya en la 
mejora continua. 
 
Supervisor de mantenimientos 
Responsable del cumplimiento de toda las actividades de mantenimiento en las 
maquinarias y infraestructuras y también apoya en la mejora continua. 
 
Técnicos: 





Tabla 3: Horas de paradas por daños de equipos en líneas de embotellado 
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PARADAS DE PRODUCCIÓN POR DAÑOS A MAQUINAS Y EQUIPOS (horas) 
Descripción Linea 1 Linea 2 Linea 3 Linea 4 Linea 5 Total 
llenadora 187 182 178 198 288 1033 
Tapadora/ Coronador 121 127 136 131 189 704 
Trasportador de botellas 19 25 56 87 50 237 
Paletizadora 23 13 5 7 26 74 
Codificador 8 25 11 17 9 70 
Lavadora de botellas 0 0 0 27 31 58 
Despaletizadora 5 5 7 26 16 59 
empacadora 11 7 5 2 7 32 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Los datos en el cuadro visualizan el orden de mayor a menor de las máquinas que 
tienen mayor número de horas paradas por daños dichos datos son del 2016 de 
enero a Julio en el cual se puede detallar un dato en común entre todas las 
diferentes líneas que el problema más relevante se da en la llenadora y tapadora 
o coronador esta pertenecientes a la maquina triblock. 
 
Condiciones de la máquina Triblock 
Después de recopilar información hace falta: 
 
● Cambio de tornillo sin fin esta deteriorado. 
● Cambio de bandas y cardanes de sistema de transmisión principal 
● Sustitución de polines, rodillos están torcidos deteriorados. 
● Acabado en la superficie de las estrellas. 
















Fuente: La Empresa 
 
 
Figura 23: Exceso de grasa en piñón y objetos extraños en panel eléctrico 
 
 
Fuente: Dpto. Producción 
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Fuente: La Empresa 
Condiciones de los Operadores 
Se recopilo información se detalla: 
 
 
● Falta de herramientas propias para hacer mantenimiento autónomo 
● Falta de compromiso para cumplir fechas de mantenimiento. 
● Falta una guía de procedimiento para efectuar mantenimiento autónomo. 
● Falta capacitación del funcionamiento y metodología de mantenimiento 
● Falta limpieza en los sensores y ajuste de pernos tuercas 
● Falta repuesto de maquina y hacer cambios necesarios. 
● Falta de entendimiento de la cultura de mantenimiento y sus objetivos. 
● Se necesita unificar al equipo de operador y mantenimiento para trabajar como 
Uno solo. 
 
1.4. Formulación del problema 
43  
1.4.1. Problema General 
¿De qué manera la Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo mejora la 
Productividad de la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A de San Juan de Lurigancho - 2016? 
 
 
1.4.2. Problemas Específicos 
 ¿De qué manera La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo mejora 
la Eficiencia de la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A de San Juan de Lurigancho - 2016? 
 
 ¿De qué manera La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo mejora 
la Eficacia de la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa Corporación 
LINDLEY S.A de San Juan de Lurigancho - 2016? 
 
 
1.5. Justificación del Estudio 
Hernández, Fernández y Batista (2014, p40),”indica el porqué de la 
investigación exponiendo sus razones. Por medio de la justificación debemos 
demostrar que el estudio es necesario e importante”. 
 
1.5.1 Justificación Teórica 
Bernal, C (2010, p106) en investigación siempre existe una justificación 
teórica es cuando el propósito del estudio es generar reflexión y debate 
académico sobre sobre el conocimiento existente, confrontar una teoría, 
contrastar resultados o hacer epistemología del conocimiento existente”. 
 
El presente trabajo de investigación desarrollado está centrado en una 
metodología de mejora y se justifica esta aplicación por el aporte 
significativo que tendrá en mejorar el servicio de atención interna de 
mantenimiento teniendo en cuenta su contexto de operación, 
previniendo futuras fallas en la máquina y equipos en el cual los 
resultados se reflejaran en la mejora de productividad mediante el 




1.5.2 Justificación Práctica 
Bernal, C (2010, p107) se considera que la investigación es practica 
cuando el desarrollo de esta, ayuda a resolver un problema presente o 
al menos propone estrategias que al aplicarse favorecerán a resolverlo. 
 
Se considera practica porque nos permitirá evaluar la criticidad de las 
máquinas y equipos de la línea ,para después analizar y tomar acciones 
necesarias y poder dar solución a la problemática en este caso la del 
excesivo mantenimiento correctivo en la línea-63 y lograr mantenerla 
operativa. Mediante la aplicación de un plan mantenimiento preventivo 




1.5.3. Justificación metodológica 
 
Bernal, C (2010, p107) la justificación metodológica se da cuando el 
proyecto que se va a realizar propone un nuevo método o una nueva 
estrategia para generar conocimiento valido y confiable. 
 
Se considera una justificación metodológica porque es un trabajo de 
investigación que sigue un procedimiento y se aplica al diseño propuesto 
En esta ocasión un programa de mantenimiento preventivo para dar 
solución al problema identificada. 
 
1.5.4 Justificación Económica 
Esta investigación se justifica económica porque va resaltar al minimizar 
gastos en costos de mantenimiento de las maquina y equipos y asimismo 
mejorara la productividad al incrementarse las unidades producidas y el 
tiempo de producción real. 
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1.6 Hipótesis 
Para Hernández, Fernández y Batista (2014, p104),” Es lo que se desea corroborar 
y se justifican con explicaciones tentativas del fenómeno investigado”. 
 
1.6.1 Hipótesis General 
La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo mejora la Productividad de 
la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa Corporación LINDLEY S.A 
de San Juan de Lurigancho – 2016. 
 
1.6.2 Hipótesis Específicas 
● La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo mejora la Eficiencia de la 
Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa Corporación LINDLEY S.A 
de san Juan de Lurigancho - 2016 
 
● La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo mejora la Eficacia de la 
Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa Corporación LINDLEY S.A 
de san Juan de Lurigancho - 2016 
 
1.7 Objetivos 
Para Hernández, Fernández y Batista (2014, p37),”Señalan a lo que se aspira en 
la investigación y se debe expresar con claridad pues son las guías de estudio. 
 
1.7.1 Objetivos General 
Evaluar en qué medida la Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo 
mejora la Productividad de la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A de San Juan de Lurigancho – 2016 
 
 
1.7.2 Objetivos Específico 
● Evaluar en qué medida La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo 
mejora la Eficiencia de la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A de San Juan de Lurigancho - 2016 
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● Evaluar en qué medida La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo 
mejora la Eficacia de la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa 




























2.1. Diseño de Investigación 
 
Bernal, C (2010, p145), “diseño de investigación está determinada por el tipo de 
investigación que va realizarse y por la hipótesis que va a probarse durante el 
desarrollo de la investigación”. 
El diseño del desarrollo de investigación es considerado como Cuasi experimental 
longitudinal de tendencia ya que se procederá a analizar una misma muestra en 
diferentes tiempos, teniendo en cuenta el análisis antes de la aplicación de mejora 
y un análisis después de la aplicación de la mejora con la finalidad de medir los 
impactos o resultados del fenómeno. 
 
(Hernández S, Fernández C, Baptista P. 2014, p151) en los diseños Cuasi 
experimental manipula deliberadamente al menos una variable independiente 
para observar su efecto sobre una o mas variables dependientes, 
 
(Valderrama M. 2013, p8), los diseños longitudinales de tendencia o trend son 
aquellos que analizan cambios a través del tiempo (en variables o sus relaciones) 
dentro de alguna población en general. 
 
 
2.2 Tipo de Estudio 
 
Según (Hernández S, Fernández C, Baptista P. 2014, p141) Por su tendencia es 
una Investigación cuantitativa, utiliza la recolección de datos para probar la 
hipótesis con base en la medición numérica y el análisis estadístico, con el fin de 
establecer pautas de comportamiento y probar teorías. 
Por el criterio de evaluación de tendencia y sobre todo la forma como van a hacer 
recolectado los datos y tratadas las variables de estudio es cuantitativa, porque se 
describe, analiza, y experimenta con la variable en estudio, que son datos 
numéricos medibles. 
 
La tesis desarrollada por su finalidad es una investigación aplicada ya que se 
explica el comportamiento de la variable en su relación y a la vez por su 
profundidad, se considera como una investigación explicativa, ya que mediante 
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la recolección de datos donde se detalla los reportes de producción mensual son 
usados como sustento para comprobar la hipótesis planteadas mediantes los 
indicadores formulados en este trabajo de investigación y de la misma forma 
mediante los promedios recolectados se tomó en cuenta para decidir en qué 
momento se debía implementar un programa de gestión de mantenimiento 
preventivo. 
 
Según (Hernández S, Fernández C, Baptista P. 2014, p83) Los estudios 
explicativos van más allá de la descripción del concepto o fenómenos del 
establecimiento de relaciones entre conceptos, es decir, esta dirigido a responder 
por las causas delos eventos y fenómenos físicos o sociales. Como su nombre lo 
indica, su interés se centra en explicar por qué ocurre un fenómeno y en qué 




2.3 Variables Operacionalización 
 
 
2.3.1 Variable Dependiente (Productividad) 
 
Definición Conceptual: La productividad se entiende como la relación entre lo 
producido y los medios empleados; por lo tanto, se mide mediante el cociente: 
resultados logrados entre recursos empleados. 
(Gutiérrez H. y de la Vara S. 2013).p.7 
 
 
Definición Operacional: La Productividad es la Relación de todo lo producido entre 
todos los factores empleados, cuanto mayor sea la productividad ,menor será los 
costos de producción, por lo cual se utilizará las dimensiones de Eficiencia, que es 
la razón entre la producción real y la producción esperada. Y la Eficacia es el grado 
en el que se logran las objetivos en este caso unidades producidas. 
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2.3.2 Variable Independiente (Mantenimiento Preventivo) 
 
Definición Conceptual: El Mantenimiento Preventivo es el sistema de 
mantenimiento cuyo objetivo esencial es prevenir la ocurrencia de fallas en un 
sistema productivo, con base en la ejecución de unas tareas básicas (Observar, 
Inspeccionar, calibrar, ajustar, cambiar, lubricar, reparar, etc). 
Montilla Montaña. C.(2016).p.59 
 
 
Definición Operacional: La aplicación de mantenimiento son actividades que se 
realiza para mantener los equipos en óptimas condiciones y minimizar paros que 
alteren el normal desarrollo de producción por lo cual emplearemos Planificación, 
programación, y control de actividades. 
 
 
Figura 25: Matriz Operacionalización Variables 
 





































El Mantenimiento Preventivo 
es el sistema de Mantenimiento 
cuyo Objetivo esencial es 
prevenir la ocurrencia de fallas 
en un sistema productivo, con 
base en la ejecución de unas 
tareas básicas (Observar, 
Inspeccionar, calibrar, ajustar, 
cambiar, lubricar, reparar,etc). 






Preventivo son actividades 
que se realiza para 
mantener los equipos en 
optimas condiciones y 
minimizar paros que alteren 
el normal desarrollo de 
producción por lo cual 
emplearemos 
Planificación,programación,  





Es proyectar el futuro 
deseado, medios necesarios 




% de planes de Protocolos de 
mantenimiento 
Nº PPA= Nº de Planes de Protocolo Aprobadas 
TPPR = Total de Planes de Protocolo Recibidos 
 
      
     






Hoja Registro de control / 














Se trata de la descripción 
detallada de las tareas de 
Mantenimiento Preventivo 
asociadas a un equipo o 





% de Inspecciones concluidas 
Nº IR= Nº de Inspecciones Realizados 
Nº IP = Nº de Inspecciones Programadas 
 
 
     
    
 







Hoja Registro de control / 
















s resultados y cumplimiento de 
 
 
% de ordenes Trabajos concluidas 
Nº OTT= Nº de Ordenes de Trabajos Terminados 
Nº OTI = Nº de Ordenes de Trabajo Inconclusas 
 
       
 100
 






Hoja Registro de control / 






















la productividad se entiende 
como la relación entre lo 
producido y los medios 
empleados; por lo tanto, se 
mide mediante el cociente: 
resultados logrados entre 
recursos 
empleados. 




La Productividad es la 
Relación de todo lo 
producido entre todos los 
factores empleados, cuanto 
mayor sea la productividad 
,menor sera los costos de 
producción, por lo cual se 
utilizará las dimensiones de 
Eficiencia,que es la razón 
entre la produccion real y la 
produccion esperada.y la 
Eficacia,.es el grado en el 







es la mejora optimizando 






% Tiempo de producción 
TTOM= Tiempo Total de Operacion de Maquina 
TTPM= Tiempo Total Programado de Maquina 
 
 
     
     








Hoja Registro de control / 





















Es el resultado de los logros 






% Unidades producidas 
CUPR= Cantidad de Unidades producidas Reales 
CUPP=Cantidad Unidades producidas Programadas 
 
 
     
       









Hoja Registro de control / 



















2.4 Población, muestra y muestreo 
2.4.1 Población 
Según (Hernández S, Fernández C, Baptista P. 2014, p174) “población o universo, 
es el conjunto de todos los casos que concuerdan con determinadas 
especificaciones”. 
La población está compuesto de los 6 datos en porcentaje que son los meses entre 
Feb 2016 – Julio 2016 que se obtuvo del promedio de las cantidades de unidades 
producidas de embotellado. 
 
2.4.2 Muestra 
Según (Hernández S, Fernández C, Baptista P. 2014, p173)”Es un subgrupo 
de la población de interés sobre el cual se recolectarán datos, y que tienen que 
definirse y delimitarse de antemano con precisión, además de que debe ser 
representativo de la población”. 
Asimismo Hernández S, expresa que si “la población es menor a 50 individuos, la 
población es igual a la muestra”, a este tipo se llama muestra exhaustiva. 
 
2.4.3 Muestreo 
Según (Hernández S, Fernández C, Baptista P. 2014, p176), La muestra no 
probabilística es un “sub grupo de la población en la que la elección de los 
elementos no depende de la probabilidad, si no de las características de la 
investigación”. 
El muestreo en el presente trabajo de investigación es mediante el método no 
probabilística, por lo tanto, la muestra seleccionada es intencional, por lo cual el 
muestreo es por conveniencia porque los datos no provienen del azar. 
 
2.4.4 Unidad de análisis 
La unidad de análisis corresponde a las cantidades de unidades producidas entre 
los tiempos de los meses de febrero 2016 a febrero 2017. 
53  
2.4.5 criterios de Selección 
La cantidad unidades producidas en el proceso de embotellados de la Linea-63 
del producto Power 500 ml. En sus diferentes sabores entre los meses de febrero- 
2016 a julio-2015 y agosto-2016 hasta febrero-217 
 
2.5 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
Una vez que se seleccionó el diseño de investigación y la muestra de acuerdo al 
problema presentado e hipótesis, se procedió como siguiente paso a la recolección 
de datos de la variable dependiente. 
 
2.5.1 Técnica 
Observación se define como el registro visual de lo que ocurre en una situación 
real, clasificando y consignando los datos de acuerdo con algún esquema previsto 
y el problema que se estudia ( Gavagnin, 2009 p35) de este modo, se tiene una 
apreciación al detalle del fenómeno en cuestión con el fin de procesar dichos datos 
empíricos producto de la observación, con el objetivo de convertirlos en 
información. 
Para el desarrollo de esta investigación se uso la técnica de la observación, ya que 
los datos obtenidos se tienen de forma manual mediante las inspecciones visuales 
realizadas por el investigador. 
. 
2.5.2 Instrumento 
Los instrumentos usados son: 
● Fichas técnicas de recolección de datos 




La validez del contenido se refiere al grado en que un instrumento refleja un dominio 
específico de contenido de lo que se mide. (Hernández, Fernández y Baptista, 
2014, p201). 
La validez del contenido del instrumentos de la fichas y registros, ha sido revisado 
por el juicio de expertos de la escuela de ingeniería, que son profesionales con 
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experiencia en el tema de investigación, nos brinda una opinión personal basada 
en su conocimiento acerca del trabajo de investigación. 
Referido a nuestro tema, titulo, objetivos, dimensiones, indicadores y instrumentos 
y otros, los expertos evalúan la relevancia, coherencia, suficiencia, y claridad. 
 
2.5.4 Confiabilidad 
La confiabilidad de un instrumento de medición se refiere al grado en que su 
aplicación repetida al mismo individuo u objeto produce resultados iguales 
(Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p200) 
La confiabilidad fueron las herramientas y la recolección de datos, ya que son 
fuentes primarias y reales de la empresa Corporación Lindley S.A del área de 
embotellado del producto. 
 
2.6 Métodos de análisis de datos 
Los datos obtenidos son procesados en el Software estadístico (SPSS 23), donde 
se almacena los datos para obtener los cálculos respectivos y el resultado es 
información relevante para el estudio, presentado en tablas, y gráficos para su 
posterior análisis e interpretación. 
 
2.6.1 Estadística Descriptiva o Deductiva 
Córdova 2003, es el grupo de métodos estadísticos relacionado y resumido de la 
descripción de los datos registrados, como gráficas, tablas y el análisis mediante 
cálculos matemáticos estadísticos. 
De acuerdo a la escalas de las variables de estudio de investigación se procedió a 
tabular los datos en tablas de contingencia, calculando su promedio y porcentajes. 
 
 
2.6.2 Estadística Inferencial o Inductiva 
La Estadística Inferencial es para probar la hipótesis y estimar parámetros. 
(Hernández, Fernández y Baptista, 2014, p299) 
Para el constraste de la hipótesis se hizo mediante prueba de normalidad y la t de 
student. por tener una muestra de datos menores a 50. 
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2.7 Aspectos éticos. 
En este desarrollo de investigación se respeta la propiedad intelectual, la veracidad 
de los resultados y la confiabilidad de los datos obtenidos der la empresa respecto 































3.1 Aplicación de un plan de mantenimiento preventivo en la Linea-63 en el 
Proceso de embotellado en la empresa Corporación Lindley s.a 
 
En este capítulo se aplica y desarrolla un método para encontrar el problema y la 
solución adecuada a los problemas más relevantes. 
 




Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Paso A) seleccionar Problemas 
En la empresa Corporación Lindley presenta problemas y oportunidades de mejora 
dentro de su proceso los cuales serán analizados dando prioridad a la más 
importante. 
 
Identificando el problema 
En esta ocasión se busca hallar las problemáticas actuales en la industria, 
estuvimos presente en plena producción para conocer los procesos de embotellado 
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y a su vez se mantuvo dialogo con los técnicos, maquinistas, operarios y 
responsable del área (turnos mañana y tarde), Supervisores; con los datos e 
información recolectada, en la empresa Corporación Lindley s.a. sea determinado 
que hay un tiempo excesivo por parada de planta debido a que sea incrementado 
las fallas constantes de las máquinas de producción, resaltando un incremento de 
Mantenimiento Correctivo en la maquina triblock y en la otras máquinas en menos 
magnitud el cual a provocado paralizaciones del trabajo en pleno proceso de 
producción ocasionando pérdida de tiempo y por consecuencia provocado una 
disminución de unidades de botellas producidas. 
En el proceso que desarrolla la empresa que es el envasado de bebidas 
rehidratante no alcohólicas (Power 500 ml) en sus diversos sabores. 
 
Tabla 4: Cumplimiento de Producción 
 




En el cuadro # se puede resaltar el no cumplimiento de la meta mensual en los 
meses enero, febrero, abril, junio, julio de producción en la Linea-63 en el proceso 
de embotellado 
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Figura 27: Cumplimiento de Producción 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Representación gráfica del cumplimiento de producción de los meses enero-2016 
a julio-2016 en la Linea-63 de embotellado de producto Power 500 ml. 
 
 
Diagrama Causa-Efecto (Ishikawa) 
 
 
Esta metodología de calidad se aplica para encontrar el problema con el apoyo del 
personal de la empresa, después de seleccionar varias se elige la que más afecta 
y se clasifica en orden de mayor a menor según la gravedad de su efecto. 
Para esta aplicación se pidió a los operadores, controlistas, supervisores colaboren 
según su experiencia en la empresa cuales pueden ser las causas posibles de la 
problemática. 
● Mantenimiento 
●Materiales y herramientas 
● Mano de obra 
● Método 
● Maquina 
● Medio Ambiente 
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Figura 28: Causa efecto (Diagrama Ishikawa) 







Fuente. Elaboración propia 
 
 
En la Figura de causa - efecto resalta el incremento de paralización del trabajo en 
el proceso de embotellado son unos de los problemas mas recurrentes de la 
empresa Corporación Lindley s.a por la cual se ha visto reflejado en la disminución 
de Unidades producidas y el no cumplimiento del tiempo de producción por las 
Constantes paradas de producción. 
 
A continuación se elaborara otro diagrama diagrama de causa-efecto pero ya 
centrado en el area de embotellado en esta caso en la Linea-63 al cual yo 
pertenesco donde se produce la bebida power 500 ml en sus diversos sabores. 
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Figura 29: Causa efecto (Diagrama Ishikawa) 
 
 
Selección del principal problema Baja Productividad de la Linea-63 en el 










Fuente: Elaboración Propia 
 
 
En la Figura de causa - efecto Por el incremento de paralización del trabajo en 
el Proceso de Embotellado y de todas ellas resalta el Incremento del 
mantenimiento Correctivo en maquina (Triblock) que es el de problema más 
recurrentes en la Linea-63 de la empresa Corporacion Lindley s.a por la cual se ha 
visto reflejado en el Tiempo de paralización de la producción y la disminución de 
Unidades producidas y todo por las Constantes fallas en las Maquinarias de 
producción. 
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Paso B) Análisis de la Causas raíz 
 
En el Área de embotellado de la Corporación Lindley s.a en la línea-63 hay el 
problema de Fallas continuas de cierta maquinas resaltando sobre todas la 
maquina Triblock las cual trae como consecuencia Paralizaciones de trabajo en 
pleno proceso de envasado del producto. 
Por ello el personal de área a recolectado datos en el 1er turno en el día, durante 8 
horas, durante 3 días el tiempo de paralizaciones en minutos que provoca las 
diferentes causas. 
 
Tabla 5: Causas (datos obtenidos- paralización del trabajo en minutos) 
 




Incremento de mantenimiento Correctivo máquina(triblock) 80 36% 36% 80 Muy severo 
Falta habilidad Operador de Linea 60 27% 64% 140 Muy severo 
No se cumplio procedimientos 30 14% 77% 170 Muy severo 
falta de inspección 20 9% 86% 190 severo 
se descalibro 15 7% 93% 205 severo 
utilización Inadecuada 10 5% 98% 215 severo 
condiciones Ambientales 5 2% 100% 220 Leve 
 
Fuente: Elaboración propia 
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Figura 30: Diagrama Pareto (causales de paralización de trabajo) 
 
 
Fuente :Elaboración propia 
 
 
Problemas actuales relevantes 
 
Según la tabla de causas donde se indica las paralizaciones de trabajo en pérdida 
de tiempo en minutos, se realizó el diagrama de Pareto el cual nos resalta las 
causas más relevantes o vitales las cuales provocan paralizaciones de trabajo en 
pleno proceso de producción las cuales clasificamos. 
 
Figura 31: Tabla de causas Vitales 
 
1 Excesivo mantenimiento correctivo maquina triblock 
2 Falta habilidad de operador de Linea 
3 No se cumplio procedimientos 
Fuente: Elaboración propia 
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Priorización de los problemas relevantes 
Se han identificado y se clasifican las causas más problemáticas y se les da un 
valor, porcentaje para después plasmarlo en un cuadro donde serán ubicados y 
posicionado según la gravedad que origina a la productividad. 
 
Incremento mantenimiento correctivo en la maquina (triblock) : 36% 
Falta habilidad del operador de Linea : 27% 
No se cumplio procedimientos : 14% 
 
 
Tabla 6: Cuadro de valor de impacto de la problematica por la empresa 
 
Leyenda: J.O. = Jefe de Operaciones, J.T. = Jefe de Taller, MEC = Mecánico, 
OPE = Operador 
Escala: 0 = Nada, 1 = Poco, 2 = Regular, 5 = Mucho 
 
Fuente. Elaboración propia 
 
 
El problema de mayor prioridad en el área es el Incremento Mantenimiento 
Correctivo en la maquina Triblock”, problema que en acuerdo con la empresa se ha 
escogido para resolver. 
Paso C) Proponer y Elegir Solución 
Mediante una lluvia de ideas en la cual participaron jefe producción, supervisores, 
operadores, controlista producción, técnico mantenimiento. Se dio diversas ideas 
para solucionar la problemática del Incremento Mantenimiento Correctivo en la 
maquina (Triblock), a continuación un cuadro clasificación. 
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Tabla 7: Cuadro de ideas relevantes para solucionar la problemática 
 
 






correctivo maquina triblock 
Controles Preventivos 
Insuficientes 




minimizar la rotación personal  10%   10% 
Capacitación  5%   5% 
habilitar usar manual    5% 5% 
stop de repuesto   5%  5% 
manuales Insufieciente   3%  3% 




    
2% 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Después de plantear diversas soluciones la mayoría del personal involucrado 
coincide en que la solución mas conveniente es la de controles preventivos el cual 
cuenta con un 70% de aprobación del personal involucrado. 
Una vez implantadas las soluciones se tendrá una reducción significativa del 
mantenimiento Correctivo en la de la línea-63 en el proceso de embotellado. 
La solución a aplicar es la metodología mantenimiento Preventivo. 
Una vez conocido las causa más relevante “Incremento de Mantenimiento 
Correctivo entre Febrero - Julio 2016, se llegó a la conclusión de que se necesita 
implantar un “plan de Mantenimiento preventivo”. 
A continuación se muestra un flujo grama de mantenimiento para la línea-63 de la 
empresa Corporación Lindley s.a. 
Se detalla cómo se establece: 
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Figura 32: Flujograma de mantenimiento general. 
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Paso D) Inventario de máquinas de producción del área envasado 
Se busca con esta tarea elaborar el censo o listado de las máquinas y equipos para 
tener un registro actualizado, es decir que máquina y equipos se va intervenir con 
esto se conforma un archivo maestro de máquinas elaborados en hojas físicas y 
electrónicas que contiene diversos datos. 
●Nombre de máquina o equipo. ● Serie. 
● Código AVM. ● Año de fabricación 
● Modelo. ●Documentación técnica. 
● Fichas de mantenimiento. 
 
 








Fuente: Elaboración Propia 
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● Ficha técnica. .- Es el cuadernillo de datos donde se han recopilado todo los 
datos características físicas técnicas de las máquinas y equipos 






Fuente: Elaboración Propia 
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Paso E) codificación de Máquinas 
 
Una vez que se ha levantado el censo –inventario de las diferentes Máquinas y 
equipos que han de ser cobijados por un programa de mantenimiento, es necesario 
realizar una codificación de los mismos, es decir, asignar una identificación 
numérica o alfanumérica, con el fin que haya una identificación precisa, la 
codificación de la máquinas y equipos es una asunto propio de cada empresa, y 
existen diferentes métodos para ello,pasando por diferentes niveles de 
complejidad, sin embargo existen directrices generales para este proceso. 
● Deben permitir una identificación rápida del equipo. 
● Deben ser cortos, sencillos y fáciles de desglosar. 
● El costo de su implementación debe ser razonable (pintura, adhesivos, placas, 
identificadoras de activo fijos, códigos de barras, etc.). 
● La codificación usada debe guardar relación con otros sistemas de codificación 
de la empresa, particularmente con los códigos contable. 
 
 
● Modelos de sistemas de Codificación 
 
►Sistemas de codificación no significativa o codificación alfanumérica: Este 
sistema consiste en asignar un número correlativo solo para identificar el equipo. 
 
►Sistemas inteligente o codificación numérica: Este sistema el código resalta 
más características de la maquina como ubicación fecha de compra entre otros. 
La información que debería contener un código alfanumérico es la sgte: 
● Planta de la corporación 
● Área de la planta en la corporación 
● Tipo de Máquina. 
● Numeración de la máquina. 
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Resumen para de como se definira la numeración del equipo y Maquina 








A continuación en la figura 35 se muestra un ejemplo de la codificación de la 
maquinaria de la empresa Corporación Lindley s.a 
 
 
Tabla 8: resumen de codificación 
 
Planta Abreviatura Area Abreviatura Maquina Abreviatura CODIGO 
Zarate ZAR Hot-Fill HOT Triblock TR-6210 ZARHOTTR6210 
Rimac RIM Tetrapack TET Etiquetadora ET-SM90 RIMTETETSM90 
Callao CAL Bidones BID Empacadora EM-501 CALBIDEM501 
Huachipa HUA Almacen ALM Paletizadora PAL-TA3 HUAALMPALTA3 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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Paso F) Clasificar las maquinas e equipos por (criticidad) 
A continuación en la tabla 9 están los datos de tiempos muertos donde resalta la 
cantidad de horas acumulada por avería y mal funcionamiento de la máquina. 
 
Los resultados mostrado en la gráfica resalta que la maquina Triblock es la que más 
perjudica la producción por parada de maquina 
 
Tabla 9: horas de parada de maquina por daño 
 
 
Horas de paradas por daños de Máquinas (meses ) 
Máquinas feb-16 mar-16 abr-16 may-16 jun-16 jul-16 total 
Despaletizadota 4 5 3 5 4 3 24 
Triblock 15 19 23 12 18 25 112 
Tunel Enfriamiento 5 5 4 4 5 4 27 
Etiquetadora 8 7 5 4 5 8 37 
Empacadora 7 6 7 6 5 4 35 
Paletizadora 6 6 4 3 5 5 29 
embolvedora 5 6 5 4 5 5 30 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Se han recopilado los datos del cuadro 8 y para visualizar que máquinas tienen 
mayor número de horas paradas se ha hecho un diagrama de Pareto el cual se 
presenta a continuación: 
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Fuente: Elaboración Propia 
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Los resultados mostrado en la gráfica resalta que la maquina Triblock es la que más 
perjudica la producción por parada de maquina entre los meses de Enero 2016 Julio 
2016 con un total de 112 horas que es igual al 42% en porcentaje del total. 
Paso G) Establecer un sistema de las actividades de MP (Diagrama Flujo) 
 
Con el objetivo de establecer un sistema adecuado es muy necesario conocer los 
procesos actividades en el área de embotellado por los cual se obtuvo información 
del personal de la línea-63 
Una vez de recopilar la información de las actividades se procedea la elaboración 
del diagrama de flujos de mantenimiento preventivo y de Check list de las 







































Fuente: Elaboración propia 
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Paso H) Instructivos de Mantenimiento (estándares o Protocolos) 
 
 
Son tareas a elaborar y plasmarlo en un reistro los cuales servirán como base para 
el desarrollo del mantenimiento en máquina y equipos etc. 
La  metodología  a  aplicar  para  elaborar  los  protocolos  se  basan en las 
recomendaciones de los fabricantes. 
Otra forma de elaborar es a base de la experiencia del personal técnico y operador 
y responsables qu en base a hechos, sucesos reales hacen un registro de los 
repuestos, lubricación, ajuste que se necesitan para un buen funcionamiento de la 
máquina. 




►Autorizaciones del trabajo a efectuar. 
►tiempo estimado por cada trabajo, tarea a efectuar. 
►Datos de listado de apuntes y requerimiento mecánicos que sean necesarios 
Para empezar con la tarea de mantenimiento. 
►Datos de listado de apuntes y requerimiento eléctricos que sean necesarios 
Para empezar con la tarea de mantenimiento. 
►registro de mediciones variables, y los instrumentos utilizados 
►tareas sencillas y de complicidad y cantidad de personal que se necesita. 
►programas utilizados y necesarios para configuración. 
►registro de piezas mecánicas y eléctricas a sustituir por falla y tiempo de uso. 
 
 
Es muy necesario tener una lista completa y detallada de todas las actividades 
tareas que se van a aplicar a las máquinas y equipos con la finalidad de que al 







● RECOLECCION DE INFORMACIÓN TECNICA 
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Para poder realizar un buen programa de mantenimiento es necesaria una buena 
documentación, como la información técnica de los equipos, recomendaciones del 
fabricante, departamentos de ingeniería, catálogos, Internet, equipos similares, 
extrapolaciones con empresas similares, estrategia de estadísticas de fallas y lo 
más importante la información suministrada por el operador. 
Con el operador se identificaron los modos usuales de fallas de los equipos y las 
acciones para evitarlas y obtener la mayor eficiencia en estos. 
 
● ESTRATEGIAS DE MANTENIMIENTO 
Desde un principio se llegó a la conclusión de un programa de mantenimiento 
preventivo basándonos en los modos usuales de falla y las acciones para evitarla, 
para con esto iniciar los registros estadísticos-históricos e ir estableciendo una base 
de datos con la proyección de optimizar dicho mantenimiento preventivo. 
 
Para el desarrollo del programa de mantenimiento preventivo se utilizara un formato 
donde se indican los procedimientos a seguir para el mantenimiento preventivo de 
cada componente del equipo. 
El formato lleva registros del equipo y maquinas en un orden y especificación a 
continuación se detalla: 
►Componentes: es una pieza fundamental del equipo 
►Modo de falla: son las causales comunes que interumpe la producción. 
 
 
►Acciones para evitar la falla: .- Es la acción correctiva o anticipada para evitar 
El mal funcionamiento. 
►Frecuencia: .- Es  el tiempo establecido recomendado que se debe hacer 
Mantenimiento a la máquina. 
►Materiales y herramientas: son las herramienta para efectuar la actividad de 
Mantenimiento. 
►Equipos que se usan: .- son herramientas que ejercen trabajo mecánico y 
Eléctrico para complementar el mantenimiento 





Figura 38: protocolo de Mantenimiento preventivo – maquina TRIBLOCK 
 






Modo de Falla 




































Compresor de aire, 
multitester,tacometro,ana 





















Aislamiento de cable 














Conexión cable a tierra 
 














verhificar suavidad de su 
desplazamiento,lubricar, 
analisís de vibración 
 
 











Devanados del estator 
falla en su aislamiento 
 
Limpieza y secado de 
aislamiento, verificar fases, 
 
 












Rotación del eje 
verificar 
vibraciones,deslizamiento,t 
ensión,factor de potencia 
 
 









Recinto del Motor 
 













Correa de Trasmición 
 
Inspeccion visual, ajuste 
 
 
cada 8 meses 













vereficar suavidad de su 
desplazamiento,lubricar, 
analisís de vibración 
 
 













vereficar suavidad de su 
desplazamiento,lubricar, 
analisís de vibración 
 
 


















cada 6 meses 
 
destornillador de 
pala,llaves de boca 





Eje principal coronador 
 
 
ajuste de tornillos 
 
 
cada 1 mes 
 
destornillador de 
pala,llaves de boca 








Ajuste de tornillos 
 
 
cada 1 mes 
 
destornillador de 
pala,llaves de boca 












Paso I) Programación de Actividades de Mantenimiento 
Se entiende por programación en mantenimiento al conjunto de acciones 
Pendientes para organizar la ejecución de un conjunto de tareas en un periodo de 
tiempo generalmente preestablecido, distribuyéndolas, con el fin de racionalizar los 
recursos (humanas, repuestos, herramientas). 
 
● TIPOS DE PROGRAMACIÓN 
 
 
►Programación de actividades del día a día, son actividades que ejecutaran al 
trabajo a realizarse en las máquinas y equipos. Estos programas son habitualmente 
preparados y actualizados por el programador de mantenimiento. 
►Programación de una actividad, que por su complejidad requiere de una 
apertura en muchas tareas de diversas disciplinas y recursos no solo humanos sino 
también materiales, máquinas y equipos auxiliares. 
►Programación de paradas programadas de planta, Estos programas suman 
una gran cantidad de los dos tipos de programas mencionados anteriormente y se 
agrega además, tareas de proyectos de modificaciones destinadas a la ampliación 
de capacidad productiva o mejoras tecnológicas, entre otras. 
 
Actividades de un programa de mantenimiento preventivo 
 
 
►Actividades de inspección. Son las que efectúan para evaluar el 
funcionamiento antes de empezar la producción. 
►Actividades de conservación. Son las actividades que contribuyen a minimizar 
el diferencial entre el estado teórico y el estado real para mantener la capacidad de 
funcionamiento y disminuir la frecuencia de los daños y fallas. 
►Actividades de reparación. Se efectúa cuando las condiciones lo ameritan para 
restaurar el estado teórico. 
►Actividades de cambio. Es la sustitución de una pieza de la maquina e equipo 
por su defecto o tiempo de uso. 
►Actividades de modificación. Es la mejora agregado a una máquina y equipo 
parta evitar fallas o maximizar alguna de sus funciones. 
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►Actividades de instalación. Es el tiempo promedio considerado para efectuar 
la tarea y la prueba de funcionamiento. 
 
Figura 39: Plan de acción para reducción de fallas de pérdida de tapas. 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
Paso J) Controlar y Evaluar las actividades 
Los controles de actividades y cumplimiento las realizaremos mediantes fichas y 
registró formatos elaborados para la diferentes actividades. 
 
●Formatos y documentación para la administración de Mantenimiento 
Son formatos que van a apoyar la recolección y el procesamiento de información 
relativa de mantenimiento. 
Los formatos básicos que requieren un plan mantenimiento son: 
 
 
►Orden de trabajo de mantenimiento. Es el formato que se utiliza para lograr la 
ejecución del programa de mantenimiento. La orden de trabajo es utilizada como 
un documento para solicitud, planeación y control de los trabajos de mantenimiento. 
 
 
Figura 40: Orden de trabajo 
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●Programa de mantenimiento preventivo por equipo. Aquí sus actividades 
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Detalladamente  de este formato de mantenimiento preventivo. 
(Mecánico, eléctrico y lubricación), que se deben efectuar sobre el equipo. 
► Nombre y código del equipo. 
► Frecuencia del mantenimiento. 
► Tipo de mantenimiento preventivo. 
► Parte del equipo a realizar mantenimiento. 
 
 
Figura 41: programa mantenimiento preventivo 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
 
● Inspección de máquinas y equipos. .- Es un registro en el cual está establecido 













Fuente: elaboración propia 


























































3.2 ANÁLISIS DE DATOS 
 
3.2.1 ANÁLISIS DESCRIPTIVO 
Córdoba (2003), “se denomina estadística descriptiva, al conjunto de métodos estadísticos que se relacionan con el 
resumen y descripción de los datos, como tablas, gráficas y el análisis mediante algunos cálculos” 




DATOS  PARA PRODUCTIVIDAD 
PRE TEST  POST TEST 
MES EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD MES EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD 
feb-16 85.50% 81.23% 69.45% sep-16 95.19% 93.29% 88.80% 
mar-16 86.54% 83.08% 71.89% oct-16 97.50% 95.55% 93.16% 
abr-16 83.17% 79.01% 65.72% nov-16 95.00% 93.10% 88.45% 
may-16 85.10% 81.69% 69.52% dic-16 96.63% 94.70% 91.51% 
jun-16 86.50% 83.04% 71.83% ene-17 96.63% 95.67% 92.45% 
jul-16 84.90% 81.50% 69.19% feb-17 97.00% 96.03% 93.15% 
Promedio 85.28% 81.59% 69.60% Promedio 96.33% 94.72% 91.25% 
 







Tabla 11: Análisis descriptivo del pre test y post test del indicador tiempo de 








Comparación del pre test y post test del indicador de 






































































Media 69,6000 ,92138 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 67,2315 
 
Límite superior 71,9685 




















































Media 91,2533 ,86810 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 89,0218 
 
Límite superior 93,4849 












Rango 4,71  
Fuente: Propia 
 
En la tabla, se visualiza que antes de la aplicación de un plan mantenimiento 
preventivo, el porcentaje de media es de 69,60% y mediana de 69,48% de tiempo 
de producción * cantidad de unidades producidas y después de la aplicación del 
programa de gestión, se mejoró en 91,25% y la mediana de 91,98%. 
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En el gráfico se visualiza que el porcentaje de tiempo de producción * cantidad de 
unidades producidas antes de la aplicación de un plan de mantenimiento preventivo 
fue de 69,60% y después de la implementación fue de 91,25% por lo tanto se 
mejoró en 21,65%. 
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A DIMENSIÓN: EFICIENCIA  








































Hora Inicio:  
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Hora Final:  
DIMENSIÖN:      
 
INDICADOR: TIEMPO PRODUCCIÓN 
 




Tiempo Producción real (horas) 








feb-16 171 200    
mar-16 180 208    
abr-16 173 208    
may-16 177 208    
 173 200    
 163 192    
Avtividades a Fin 
  NO Observaciones 
El procedimiento para la recolección de Datos es sencillo    
La Recolección de Datos es Adecuada    
Datos personal 
Investigador: Americo quispe Mamani Abreviatura: 
Firma: TTOM= Tiempo Total de Operacion de Maquina 





DIMENSIÓN: EFICIENCIA  
 








































VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD   
DIMENSIÖN: EFICIENCIA  
   
 INDICADOR: TIEMPO PRODUCCIÓN  













sep-16 198 208 10   
 195 200    
 190 200 10   
 201 208    
ene-17 201 208    
 194 200    
Avtividades a Fin 
  NO Observaciones 
    
La Recolección de Datos es Adecuada    
Datos personal 
 
 TTOM= Tiempo Total de Operacion de Maquina 










































 Media 85,2850 ,50837 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 83,9782 
 
Límite superior 86,5918 














 Media 96,3250 ,41094 
95% de intervalo de 
confianza para la media 
Límite inferior 95,2686 
 
Límite superior 97,3814 















En la tabla, se observa que antes de la aplicación programa de gestión de 
mantenimiento preventivo, el porcentaje de media es de 85,28% y mediana de 
85,30% de tiempo de producción y después de la aplicación del programa de 
gestión, se mejoró en 96,32% y la mediana de 96,63 
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Eficiencia Antes Eficiencia Después 
85,28%  96,63% 
Fuente: Propia 
En el gráfico se visualiza que el porcentaje de tiempo de producción antes de la 
implementación del sistema de gestión de mantenimiento preventivo fue de 85,28% 
y después de la implementación fue de 96,63%, por lo tanto se mejoró en 11,35%. 
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B DIMENSIÓN: EFICACIA 
 





FICHA DE RECOLECCIÖN DE DATOS 
CODIGO:  
FECHA:  
Hora Inicio:  








     
 
C    
      
INDICADOR: 
 
CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS 
 























feb-16 171 2736000 2599200 136800 2462400 81.23%  
mar-16 180 2880000 2764800 115200 2649600 83.08%  
abr-16 173 2768000 2629600 138400 2491200 79.01%  
may-16 177 2832000 2718720 113280 2605440 81.69%  
jun-16 173 2768000 2657280 110720 2546560 83.04%  
jul-16 163 2608000 2503680 104320 2399360 81.50%  
Avtividades a Fin 
 SI NO Observaciones 
El procedimiento para la recolección de Datos es sencillo ●   
La Recolección de Datos es Adecuada ●   
Datos personal 
Investigador: Americo quispe Mamani Abreviatura: 
Firma: CUPR= Cantidad de Unidades producidas Reales 













FICHA DE RECOLECCIÖN DE DATOS 
CODIGO:  
FECHA:  
Hora Inicio:  
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Hora Final:  
DIMENSIÖN: EFICACIA FORMULA: 
      
    
 
C   INDICADOR: CANTIDAD DE UNIDADES PRODUCIDAS  
























sep-16 198 3168000 3104640 63360 3041280 93.29%  
oct-16 195 3120000 3057600 62400 2995200 95.55%  
nov-16 190 3040000 2979200 60800 2918400 93.10%  
dic-16 201 3216000 3151680 64320 3087360 94.70%  
ene-17 201 3216000 3183840 32160 3151680 95.67%  
feb-17 194 3104000 3072960 31040 3041920 96.03%  
Avtividades a Fin 
 SI NO Observaciones 
El procedimiento para la recolección de Datos es sencillo ●   
La Recolección de Datos es Adecuada ●   
Datos personal 
Investigador: Americo quispe Mamani Abreviatura: 
Firma: CUPR= Cantidad de Unidades producidas Reales 











DIMENSIÓN Comparación del antes y después del indicador % 




































































Media 81,5917 ,60901 
95% de intervalo de 










Media recortada al 5% 81,6524  
Mediana 81,5950  
Varianza 2,225  
Desviación estándar 1,49176  
Mínimo 79,01  































t Media 94,7233 ,51566 
95% de intervalo de 










Media recortada al 5% 94,7409  
Mediana 95,1250  
Varianza 1,595  
Desviación estándar 1,26310  
Mínimo 93,10  









En la tabla, se visualiza que antes de la aplicación programa de gestión de 
mantenimiento preventivo, el porcentaje de media es de 81,59% y mediana de 
81,59% de tiempo de producción y después de la aplicación del programa de 
gestión, se mejoró en 94,72% y la mediana de 95,12%. 
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Figura 51: Gráfico de Diagrama de comparativo de Tallo y hojas del pre test y post 













En el gráfico se visualiza que el porcentaje de cantidad de unidades producidas 
antes de la implementación del sistema de gestión de mantenimiento preventivo fue 




3.2.2 ANÁLISIS INFERENCIAL – PRUEBA DE NORMALIDAD 
 
A. VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad en la Linea-63 en los Procesos 
de Embotellado. 
Tabla 18: Prueba de normalidad del pre y post test del indicador tiempo de 
producción * unidades producidas 
 
 
















Indicador tiempo de producción 
* unidades producidas pre 
Indicador tiempo de producción 
* unidades producidas post 
,261 6 ,200* ,873 6 ,237 
,215 6 ,200* ,830 6 ,108 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 





Shapiro-Wilk: Es la prueba realizada para muestras pequeñas (<30) 
Criterio para determinar la normalidad: 
P-valor => a acepta Ho= los datos provienen de una distribución normal 
P- valor < a acepta H1 = los datos no provienen de una distribución normal. 
 
 




P – Valor ( antes) = ,237 > a=0,05 
P – Valor ( después) = ,108 > a=0,05 
Conclusiones: 
Los datos del indicador Tiempo de producción de la dimensión eficiencia provienen de 






B. DIMENSIÓN: EFICIENCIA 
Indicador: Tiempo de producción 
 




















Tiempo de producción pre ,212 6 ,200* ,907 6 ,415 
Tiempo de producción post ,286 6 ,137 ,883 6 ,285 
*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Propia 
 
Shapiro-Wilk: Es la prueba realizada para muestras pequeñas (<30) 
P-valor => a acepta Ho= los datos provienen de una distribución normal 
P- valor < a acepta H1 = los datos no provienen de una distribución normal. 
 
 




P – Valor ( antes) = ,415 > a=0,05 
P – Valor ( después) = ,285 > a=0,05 
Conclusiones: 




C. DIMENSIÓN: EFICACIA 
Indicador: Cantidad de unidades producidas 
 




Pruebas de normalidad 
DIMENSIÓN: EFICACIA 
Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Cantidad de unidades 
producidas pre 
Cantidad de unidades 
producidas post 













*. Esto es un límite inferior de la significación verdadera. 
a. Corrección de significación de Lilliefors 
Fuente: Propia 
 
Shapiro-Wilk: Es la prueba realizada para muestras pequeñas (<30) 
P-valor => a acepta Ho = los datos provienen de una distribución normal 
P- valor < a acepta H1 = los datos no provienen de una distribución normal. 
 
 





P – Valor ( antes) = ,303 > a=0,05 
P – Valor ( después) = ,207 > a=0,05 
Conclusiones: 
Los datos del indicador cantidad de unidades producidas de la dimensión eficiencia 
provienen de una distribución normal 
Fuente: Propia 
  
3.2.3. ANÁLISIS INFERENCIAL – CONTRASTACIÓN DE HIPÓTESIS 
 
Se está evaluando La mejora de la Productividad de la Linea-63 en el 
proceso de Embotellado de la empresa Corporación LINDLEY S.A de San 
Juan de Lurigancho - 2016. Para tal efecto se realizan pruebas de: eficiencia 
y eficacia (6 meses antes y 6 meses después). 
La hipótesis se realizará por las dos dimensiones, donde se analizarán los 
resultados. 
 
Prueba T – Student. 
 
 
Hernández, Fernández y Baptista (2014), “es una prueba estadística para 
evaluar si dos grupos difieren entre sí de maneras significativa respecto a 
sus medidas en una variable” (p. 310). 
Ho: No existe mejora 
H1: Existe mejora 
Nivel de significancia (sig): 0.05 
Estadístico de prueba de contrastación: 
Sig < 0.05, se rechaza Ho y se acepta H1 
Sig > 0.05, se acepta Ho y se rechaza H1 
  





Ho: La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo no mejora la 
Productividad de la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la 
empresa Corporación LINDLEY S.A de San Juan de Lurigancho - 2016. 
 
 
H1: La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo mejora la 
Productividad de la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la 
empresa Corporación LINDLEY S.A de San Juan de Lurigancho - 2016. 
 
 












































En la tabla, el indicador tiempo de producción * cantidad de unidades 
producidas, se visualiza que antes de la implementación de un programa 
de gestión de mantenimiento preventivo, la media fue de 69,60% y 
después de que se implementó el sistema de gestión fue de 91,25%, 
donde se mejoró un 21,65%. 
  











































95% de intervalo de 






































P (Valor de la significancia bilateral) = 0.00 
 
Si la probabilidad de P (valor de la significancia bilateral) es < 0.05, se rechaza Ho 
y se acepta H1. 
Además en la tabla se visualiza, una diferencia significativa en las medias del 
tiempo de producción de 21,65 en el antes de la Aplicación de un plan de un 
mantenimiento preventivo y después de Aplicación de un plan de un mantenimiento 
preventivo. 
Por lo que se concluyó: 
 
H1: La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo mejora la Productividad 
de la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa Corporación LINDLEY 
S.A de San Juan de Lurigancho - 2016. 
  
B. DIMENSIÓN: EFICIENCIA 
Indicador: Tiempo de producción 
 
HIPÓTESIS 
Ho: La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo no mejora la 
Eficiencia de la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A de san Juan de Lurigancho - 2016. 
 
 
H1: La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo mejora la 
Eficiencia de la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A de san Juan de Lurigancho - 2016 











































En la tabla, el indicador tiempo de producción, se visualiza que antes 
de la Aplicación de un plan de mantenimiento preventivo, la media fue 
de 85,28% y después de que se implementó el sistema de gestión fue 
de 96,32%, donde se mejoró un 11, 04%. 
  



































95% de intervalo de 













































P (Valor de la significancia bilateral) = 0.00 
Si la probabilidad de P (valor de la significancia bilateral) es < 0.05, se rechaza Ho 
y se acepta H1. 
Además en la tabla se visualiza, una diferencia significativa en las medias del 
tiempo de producción de 11,04 en el antes de la Aplicación de un plan de 
mantenimiento preventivo y después de la Aplicación de un plan de mantenimiento 
preventivo. 
Por lo que se concluyó: 
H1: La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo mejora la Eficiencia de 
la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa Corporación LINDLEY S.A 
de san Juan de Lurigancho - 2016. 
  
B. DIMENSIÓN: EFICACIA 
Indicador: Cantidad de unidades producidas 
HIPÓTESIS 
Ho: La Aplicación de un plan de mantenimiento Preventivo no mejora la 
Eficacia de la Linea-63 en el proceso de Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A de san Juan de Lurigancho - 2016. 
 
 
H1: La Aplicación de un plan de mantenimiento preventivo mejora la Eficacia 
de la Linea-63 en el proceso de embotellado de la empresa corporación Lindley 




















































En la tabla, el indicador cantidad de unidades producidas, se visualiza 
que antes de la Aplicación de un plan de mantenimiento preventivo, la 
media fue de 81,59% y después de la Aplicación de un plan de 
mantenimiento preventivo fue de 90,17%, donde se mejoró un 13,13%. 
  


































95% de intervalo de 














































P (Valor de la significancia bilateral) = 0.00 
 
Si la probabilidad de P (valor de la significancia bilateral) es < 0.05, se rechaza Ho 
y se acepta H1. 
Además en la tabla se visualiza, una diferencia significativa en las medias de 
cantidad de unidades producidas de 13,13% en el antes de la Aplicación de un plan 
de mantenimiento preventivo y después de la Aplicación de un plan de 
mantenimiento preventivo. 
Por lo que se concluyó: 
 
H1: La Aplicación de un plan de mantenimiento preventivo mejora la Eficacia de la 
Linea-63 en el proceso de embotellado de la empresa corporación Lindley s.a. de 




























De acuerdo a los resultados obtenidos en la hipótesis general, La Aplicación 
de un mantenimiento preventivo influye significativamente en la productividad en la 
Linea-63 en los procesos de embotellado de la empresa corporación Lindley s. a. 
de San Juan de Lurigancho-2016. 
 
De acuerdo a la prueba paramétrica t de student, que se realizaron a los indicadores 
del pre test como del post test, los indicadores del pre test presentaron un resultado 
de 69,60% en la media y una media de 91,25% en el post test, por lo tanto existe 
una mejora de 21,65%. 
 
Estos hallazgos concuerdan con; Blanco, L, Sirlupú, L (2015),” Diseño e 
implementación de una gestión de mantenimiento para los equipos para aumentar 
la productividad en el área de armado de una empresa de calzado para dama”, 
Trujillo-Perú. En esta investigación planteó como objetivo general diseñar e 
implementar gestión de mantenimiento de los equipos para aumentar la 
productividad en el área de armado de una pequeña empresa de calzado para 
dama, después de realizar su estudio el investigador el concluye que la 
implementación de una gestión de mantenimiento para los equipos aumenta la 
productividad en 9. 57% y 22. 47%. 
 
La productividad Es el vínculo relacionado entre lo producido y los medios 
empleados; por lo cual, se mide mediante el promedio: resultados logrados entre 
recursos empleados. (Gutiérrez H. y de la Vara S. 2013). 
 
Lo que nos permite afirmar que la aplicación de un plan de mantenimiento 
preventivo influye significativamente en la mejora de la productividad de la Linea- 
63 en el proceso de embotellado de la empresa corporación Lindley s. a. de San 
Juan de Lurigancho-2016. 
  
De acuerdo a los resultados obtenidos en la primera hipótesis específica, la 
aplicación de un plan de mantenimiento preventivo influye significativamente en la 
eficiencia de la linea-63 en EL proceso de embotellado de la empresa corporación 
Lindley S. A. de San Juan de Lurigancho-2016. 
 
De acuerdo a la prueba paramétrica t de student, que se realizaron al indicador 
Eficiencia del pre test como del post test, los indicadores del pre test presentaron 
un resultado de 85,28% en la media y una media de 96,63% en el post test, por lo 
tanto existe una mejora de 11,04%. 
 
Estos hallazgos concuerdan con; Constante, J. “Mejoramiento de la producción de 
una planta embotelladora de cerveza súper línea de cervecería nacional”, 
Guayaquil- Ecuador (2014). 
En su trabajo de tesis, se propuso como objetivo principal mejorar los niveles de 
productividad de las líneas de envase súper línea en la empresa Cervecería 
Nacional SAC, después de realizar su estudio el investigador Finalmente concluyó 
que: con la implementación del programa TPM, se evidencia optimización de los 
recursos dando mayor vida útil a los equipos y aumentado la eficiencia operacional 
en un 20%, demostrando que el programa TPM es una herramienta de mejora 
continua que la empresa requiere. 
 
La Eficiencia, es la razón entre la producción real y la producción esperada. 
(Gutiérrez H. y de la Vara S. 2013). 
 
Confirma entonces esta investigación que la aplicación de un plan de 
mantenimiento preventivo influye significativamente en la mejora de la eficiencia de 
la Linea-63 en los procesos de embotellado de la empresa Corporación Lindley s. 
a. de San Juan de Lurigancho-2016. 
 
 
De acuerdo a los resultados obtenidos en la segunda hipótesis específica, La 
aplicación de un Plan de mantenimiento preventivo influye significativamente en la 
eficacia de la Linea-63 en los procesos del sistema de envasado de la empresa 
Corporación Lindley s. a. de San Juan de Lurigancho-2016. 
  
De acuerdo a la prueba paramétrica t de student, que se realizaron a los indicadores 
del pre test como del post test, los indicadores del pre test presentaron un resultado 
de 81,59% en la media y una media de 94,72% en el post test, por lo tanto existe 
una mejora de 13,13%. 
 
Estos hallazgos concuerdan con; Medina, L, Mejías, R. “Diseño de un plan de 
acción para la mejora del proceso productivo de una empresa embotelladora de 
agua mineral, ubicada en el estado de Miranda”. Venezuela (2013). 
En su trabajo de tesis, se propuso como objetivo principal: Diseñar un método de 
proceso para mejorar el proceso de producción en la empresa embotelladora de 
agua mineral en el estado Miranda. Después de realizar su estudio el investigador 
llegó a la siguiente conclusión: que al implementar el método de proceso para 
mejorar de proceso de producción se logra maximizar la producción en un 60% y 
se incrementa la capacidad de atender nuevos clientes y zonas de despacho. 
 
Eficacia, Grado con el cual las actividades planeadas son realizadas y los 
resultados previstos son logrados, se atiende maximizando resultados. 
(Gutiérrez H. y de la Vara S. 2013). 
 
 
Finalmente concluimos que la aplicación de un plan de mantenimiento preventivo 
influye significativamente en la mejora de la eficacia de la Linea-63 en los procesos 



































Después de establecer la aplicación de un plan de mantenimiento preventivo para 
la mejora de productividad en la Linea-63 en el proceso de embotellado de la 
empresa corporación lindley s.a de san juan de lurigancho-2016, y en el análisis 
respectivo de los resultados obtenidos se concluyó: 
 
Que la aplicación de un plan de mantenimiento preventivo, mejoro la 
productividad en la Linea-63 en el proceso de embotellado de la empresa 
corporación Lindley s.a de san juan de lurigancho-2016, la media de la 
productividad de la Linea-63 de embotellado antes del mantenimiento preventivo es 
de 69.60%, y la media de la productividad después del mantenimiento preventivo 
es 91.25%, habiendo una diferencia entre el antes y después de 21.65% siendo 
este un incremento de mejora. 
 
Que la aplicación de un plan de mantenimiento preventivo, mejoro la 
eficiencia en la Linea-63 en el proceso de embotellado de la empresa corporación 
Lin 
dley s.a de san juan de lurigancho-2016, la media de la eficiencia de la Linea-63 de 
embotellado antes del mantenimiento preventivo es de 85.28%, y la media de la 
eficiencia después del mantenimiento preventivo es 96.32%, habiendo una 




Que la aplicación de un plan de mantenimiento preventivo, mejoro la eficacia 
en la Linea-63 en el proceso de embotellado de la empresa  corporación Lindley 
s.a de san juan de lurigancho-2016, la media de la eficacia de la Linea-63 de 
embotellado antes del mantenimiento preventivo es de 81.59%, y la media de la 
eficacia después del mantenimiento preventivo es 94.72%, habiendo una diferencia 





























Luego que se realizó las conclusiones, se recomendó lo siguiente: 
En lo relacionado a la productividad y conservar y mejorar el 21.65% de 
incremento se recomienda a la jefatura de producción, mantenimiento y personal 
involucrado tenga pleno conocimiento de la aplicación de un plan mantenimiento 
Preventivo, y que esta herramienta sea correctamente Difundida, aplicada y 
cumplida en todas sus áreas de la empresa y en sus diferentes procesos actuales 
y futuros para garantizar un mejor desarrollo y funcionabilidad de de la Linea-63 
en sus diferentes procesos en beneficio de la empresa y en todas sus demás sedes 
a nivel nacional. 
 
En lo relacionado a la Eficiencia y conservar y mejorar el 11.04% de incremento 
en los tiempo de producción se recomienda que todos sus integrantes de la 
empresa, hacer un resumen detallado de los problemas y soluciones presentados 
en cada máquina y compartir con los diferentes turnos para tener un apoyo teórico, 
y poder resolver los problemas fallas eléctricas y mecánicas que se presenten en 
el horario de trabajo y por consiguientes a todo el personal de trabajadores para 
crear conciencia, y colaboración constante de todos los integrantes de Corporación 
Lindley s.a. 
 
En lo relacionado a la Eficacia y conservar y mejorar el 13.13% de incremento 
en Unidades producidas se recomienda una constante evaluación y seguimiento 
del equipo Expectrovisión y minimizar errores en el nivel de llenado y codificación 
para evitar reproceso de producto terminado de botellas asimismo a todo el 
personal involucrarse en el control visual en todas las etapas del proceso de 
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Metodología de mantenimiento productivo total (TPM) para la 
estandarización de procesos y reducción de pérdidas en la fabricación de 
goma de mascar en una industria nacional”, proyecto realizado para obtener 
el título de ingeniero de alimentos en la Universidad de Chile. Santiago- Chile 




 MEDINA G LUIS ALFREDO, MEJIAS P RAÚL ADOLFO, en su trabajo de 
investigación “Diseño de un plan de acción para la mejora del proceso 
productivo de una empresa embotelladora de agua mineral, ubicada en el 
estado de Miranda”. tesis para obtener el título de ingeniero industrial de la 




 MUÑOZ IBEIBARRIAGA JOSÉ ANTONIO en su tesis “Propuesta de 
desarrollo y análisis de la gestión del mantenimiento industrial en una 
empresa de fabricación de cartón corrugado”, trabajo de investigación para 
obtener el título de ingeniero industrial en la Universidad Peruana de 




 RODRIGUEZ DEL AGUILA MIGUEL ANGEL, en su trabajo de Investigación, 
“Propuesta de mejora de la gestión de mantenimiento basado en la 
mantenibilidad de equipos de acarreo de una empresa minera de 
Cajamarca”, tesis para obtener el título de ingeniero industrial en la 





 TUAREZ MEDRANDA CESAR AUGUSTO, en su tesis “Diseño de un 
sistema de mejora continua en una embotelladora y comercializadora de 
bebidas gaseosas en la ciudad de Guayaquil por medio de la aplicación del 
TPM (Mantenimiento Productivo Total)”, proyecto realizado para obtener el 
título de Magister en gestión de la productividad y la calidad, en la Escuela 
















1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 
0 
Establecer la estructura del proyecto 
de investigación 
18/02/17 19/02/17  ×  ×         
25/02/17 26/02/17   
Plantea el 
investigación 




marco teorico y 16/03/17 17/03/17     ×       
 
Elabora las alternativas de solución 
del problema de investigación 
(formulación de la hipótesis 
23/03/17 24/03/17      ×      
 
Elabora la definición operacional de 
las variables. 
30/03/17 31/03/17       ×     
 
Marco metodológico (diseño 
metodológico de la investigación, 
población, muestra y muestreo) 
06/04/17 07/04/17        ×    
  
Selecciona las técnicas e 
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Establece y sustenta la validez y 
confiabilidad del instrumento de 
investigación 
       ×   
Selecciona las técnicas estadísticas 
para el procesamiento de los datos 
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Revisión y ajustes finales 
asesoramiento especialista 
        ×  










APLICACIÓN DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA LINEA-63 EN EL PROCESO DE EMBOTELLADO DE LA EMPRESA CORPORACIÓN LINDLEY S.A DE SAN JUAN DE LURIGANCHO-2016 
pregunta de 
investigación Objetivos Hipotesis 
       
General General General Variable Definicion conceptual Definicion operacional Dimensiones Indicadores Escala Instrumentos 
 
 
¿De qué manera la 
Aplicación de un plan de 
mantenimiento Preventivo 
mejora la Productividad de 
la Linea-63 en el proceso 
de Embotellado de la 
empresa Corporación 
LINDLEY S.A de San Juan 
de Lurigancho - 2016? 
 
 
Evaluar en que medida la 
Aplicación de un plan de 
mantenimiento Preventivo 
mejora la Productividad de 
la Linea-63 en el proceso de 
Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A 





La Aplicación de un plan de 
mantenimiento Preventivo 
mejora la Productividad de la 
Linea-63 en el proceso de 
Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A de 



















El Mantenimiento Preventivo es el 
sistema de Mantenimiento cuyo 
Objetivo esencial es prevenir la 
ocurrencia de fallas en un sistema 
productivo, con base en la 
ejecución de unas tareas básicas 
(Observar, Inspeccionar, calibrar, 









La gestión de mantenimiento 
son actividades que se realiza 
para mantener los equipos en 
optimas condiciones y 
minimizar paros que alteren el 
normal desarrollo de 
producción por lo cual 
emplearemos 
Planificación,programación, y 
































Hoja control / Ficha Recolección de datos 
Especificos Especificos Especificos 
 
 
¿De qué manera La 
Aplicación de un plan de 
mantenimiento Preventivo 
mejora la Eficiencia de la 
Linea-63 en el proceso de 
Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A 




Evaluar en que medida La 
Aplicación de un plan de 
mantenimiento Preventivo 
mejora la Eficiencia de la 
Linea-63 en el proceso de 
Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A 





La Aplicación de un plan de 
mantenimiento Preventivo 
mejora la Eficiencia de la Linea- 
63 en el proceso de 
Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A de 
































la productividad se entiende como 
la relación entre lo producido y los 
medios empleados; por lo tanto, se 
mide mediante el cociente: 
resultados logrados entre recursos 
empleados. 





La Productividad es la 
Relación de todo lo producido 
entre todos los factores 
empleados, cuanto mayor sea 
la productividad ,menor sera 
los costos de producción, por 
lo cual se utilizará las 
dimensiones de Eficiencia,que 
es la razón entre la produccion 
real y la produccion esperada.y 
la Eficacia,.es el grado en el 




















Hoja Control / Ficha Recolección de Datos 
 
 
¿De qué manera La 
Aplicación de un plan de 
mantenimiento Preventivo 
mejora la Eficacia de la 
Linea-63 en el proceso de 
Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A 




Evaluar en que medida La 
Aplicación de un plan de 
mantenimiento Preventivo 
mejora la Eficacia de la 
Linea-63 en el proceso de 
Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A 





La Aplicación de un plan de 
mantenimiento Preventivo 
mejora la Eficacia de la Linea- 
63 en el proceso de 
Embotellado de la empresa 
Corporación LINDLEY S.A de 


























































Fuente: Elaboración Propia 
  
Anexo 6: Análisis de Preparación de la Empacadora. Inspección 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
  




Fuente: Elaboración Propia 
  
Anexo 8: Análisis de Preparación del Depaletizador. Inspección 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 




Fuente: Elaboración Propia 
  
Anexo 10: Fuentes Recolección Datos presentación de 500 ml 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
  
























Fuente. Elaboración Propia 
  








FICHA DE RECOLECCIÖN DE DATOS 
CODIGO:  
FECHA:  
Hora Inicio:  
VARIABLE INDEPENDIENTE: GESTIÓN MANTENIMIENTO Hora Final:  
DIMENSIÖN: PLANIFICACIÓN FORMULA: 
     
    
 
     INDICADOR: CUMPLIMIENTO DE SOLICITUD DE TRABAJO  




Total Planes de protocolos 
Recibidas 
 
Nº Solicitudes de Plan 
de Protocolo Aprobada 
Nº Solicitudes de 













feb-16       
mar-16       
abr-16       
may-16       
jun-16       
jul-16       
Avtividades a Fin 
 SI NO Observaciones 
El procedimiento para la recolección de Datos es sencillo ●   
La Recolección de Datos es Adecuada ●   
Datos personal 
Investigador: Americo quispe Mamani Abreviatura: 
Firma: Nº PPA= Nº de Planes de Protocolo Aprobadas 









FICHA DE RECOLECCIÖN DE DATOS 
CODIGO:  
FECHA:  
Hora Inicio:  
VARIABLE INDEPENDIENTE: GESTIÓN MANTENIMIENTO Hora Final:  
DIMENSIÖN: PROGRAMACIÓN FORMULA: 
      
    
 
      INDICADOR: CUMPLIMIENTO DE INSPECCIONES  























feb-16       
mar-16       
abr-16       
may-16       
jun-16       
jul-16       
Avtividades a Fin 
 SI NO Observaciones 
El procedimiento para la recolección de Datos es sencillo ●   
La Recolección de Datos es Adecuada ●   
Datos personal 
Investigador: Americo quispe Mamani Abreviatura: 
Firma: Nº IR= Nº de Inspecciones Realizados 
Nº IP = Nº de Inspecciones Programadas 
 
Fuente. Elaboración Propia 
  
 









FICHA DE RECOLECCIÖN DE DATOS 
CODIGO:  
FECHA:  
Hora Inicio:  
VARIABLE INDEPENDIENTE: GESTIÓN MANTENIMIENTO Hora Final:  
DIMENSIÖN: CONTROL ACTIVIDADES FORMULA: 
       
 100
 
       INDICADOR: CUMPLIMIENTO DE ORDENES DE TRABAJO  




Total Ordenes de Trabajo 
Recibidas 
 
Nº Ordenes de Trabajo 
Terminadas 












feb-16       
mar-16       
abr-16       
may-16       
jun-16       
jul-16       
Avtividades a Fin 
 SI NO Observaciones 
El procedimiento para la recolección de Datos es sencillo ●   
La Recolección de Datos es Adecuada ●   
Datos personal 
Investigador: Americo quispe Mamani Abreviatura: 
Firma: Nº OTT= Nº de Ordenes de Trabajos Terminados 
Nº OTI = Nº de Ordenes de Trabajo Inconclusas 
 
 
Fuente. Elaboración Propia 
  





Anexo 18: Autorización de la Versión Final del Trabajo de Investigación 
 
  
Anexo 19: Acta de Aprobación de Originalidad de Tesis 
 
  
Anexo 20: Autorización de publicación de Tesis en Repositorio Institucional UCV 
 
